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VOORWOORD 
Het aantal melkkoeien, dat per werker kan worden gehouden, 
wordt in vele gevallen in meer of minder sterke mate bepaald door 
het aantal uren, dat dagelijks aan het melken van deze dieren be­
steed moet worden. In de huidige tijd van verhoging van de ar­
beidsprestatie wordt dan ook gestreefd naai1 verbeteringen in de 
melkmachine-installatie, de meikmethode en de melkstal. Derhalve 
wordt in dit verslag gewag gemaakt van een aantal resultaten van 
methodestudies in doorloopmelkstallen, waarmede tevens getracht 
wordt de diverse methoden naast elkaar te plaatsen. De meikmethode 
en de diverse technische voorzieningen vormen samen echter slechts 
een deel van de problematiek bij het melken. Beperkingen en eisen 
van de dierkundige kant wegen minstens even zwaar. 
Het is dan ook zeer begrijpelijk, dat een rapport als het on­
derhavige tot stand is gekomen in samenwerking tussen het Instituut 
voor Veeteeltkundig Onderzoek "Schoonoord" , medewerkers 
Ir. S. Brandsma en J. de Rooy en het Instituut voor Landbouwtechniek 
en Rationalisatie, medewerkers Ir. J.G.C. Gerritsen, F.F. Giessen, 
B.J. van Putten en H.A. de Vries, waarvan vooral laatstgenoemde een 
groot aandeel heeft gehad in de be- en verwerking der arbeidsgegeven 
Ten behoeve van de geïnteresseerden van beide zijden heeft verschij­
ning plaats, zowel als Gestencilde Mededeling van het I.L.R., als in 
de serie Rapporten van het: I.V.O, 
In de samenhang tenslotte, van techniek, fysiologie van de melk 
afgifte en arbeidsmethode, dient de mens als werker voldoende aan­
dacht te krijgen. Het niet meer dan normale inspanning, zowel licha­
melijk als geestelijk, moet hij zijn taak kunnen uitvoeren. Deze eis 
komt vooral naar voren bij het melken met meerdere apparaten of stel 
len tepelhouders. Hoewel de mogelijkheden hierbij sterk individueel 
zijn en moeilijk exact te benaderen, is dit aspect van het melken 
daarmee zeker niet minder belangrijk. 
Wij hopen, dat deze publikatie, in dit licht gezien, nuttige 
informatie zal kunnen geven en de keuze van een docrloopmelkstal 
of -wagen voor bepaalde omstandigheden zal kunnen vergemakkelijken. 
Wij danken hierbij de samenstellers van dit onderzoek-verslag voor 
de verrichte arbeid. 
Instituut voor Veeteeltkundig Instituut voor Landbouwtechniek 
Onderzoek "Schoonoord" en Rationalisatie 
De Directeur: De wnd. Directeur: 
Ir. H. de Boer Ir. F. 0. ooiman 
Wageningen/Zeist, januari 1965 

1 . INLEIDING 
^ ^ Het arbeidsprobleem bij het melken 
Door de voortdurend meer nijpende arbeidsvoorziening zijn op 
de gemengde en weidebedrijven steeds minder arbeidskrachten voor 
het melken beschikbaar,, Er moeten daardoor meer koeien per melker 
worden gemolken, ook wanneer de veestapel niet wordt uitgebreid. 
Verdere moeilijkheden worden veroorzaakt door vrije zondagen, week­
ends en de verkorte werkweek, In deze omstandigheden is het aantrek-
kelijk als het melken door één persoon kan worden verricht. De tijd 
voor het transport naar en van de melkplaats en een eventuele onder­
breking van ander werk hebben dan slechts betrekking op één persoon. 
De omstandigheden moeten dan echter zodanig zijn, dat het melken en 
het bijkomende werk in een redelijke tijd kunnen worden verricht, 
zonder dat dit gaat ten koste van mens of dier. 
Het bovenstaande houdt in, dat moet worden gestreefd naar een 
verhoging van de prestatie van de melker, waarbij de omstandigheden 
zoveel mogelijk aan dit streven moeten zijn aangepast. De kwaliteits­
eisen, die men aan het melken moet stellen mogen echter niet uit het 
oog worden verloren, wil men de produktie, de hygiënische kwaliteit 
van de melk en de uiergezondheid niet benadelen. 
De prestatie van de melker wordt, behalve door de melkgift en 
de melkbaarheid van do veestapel, sterk beïnvloed door onder meer 
de volgende factoren : 
de arbeidsmethode en de organisatie van het werk, waarbij het 
aantal melkapparaten en de vakbekwaamheid van de melker van 
doorslaggevende betekenis zijn; 
de plaats waar gemolken wordt en de inrichting van deze melk­
plaats . 
In dit verslag worden deze factoren nader besproken en met elkaar 
in verband gebracht. 
De mogelijkheid van prostatieverhoging van de melker, door 
het namelken met de hand te vervangen door een juiste toepassing 
van het machinaal namelken, is als een van de uitgangspunten ge­
nomen bij de bespreking van de arbeidsmethoden. Een gunstige in­
vloed op de prestatie kan verder uitgaan, van het gebruik van een 
melkleiding (en melktank), die naast een betrekkelijk geringe ar­
beidsbesparing vooral een arbcidsverlichting kan geven. 
1.2 Bedrijfsgrootte en machinaal melken 
Door na te gaan wat de variatie in grootte van de melkvee­
bedrijven in ons land is, kan een indruk worden verkregen van het 
aantal bedrijven waar een verdergaande rationalisatie op het ge­
bied van machinaal melken toepasselijk zou zijn, In tabel 1 wordt 
een globaal overzicht gegeven van do situatie in 1961, 
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Tabel 1 Aantal bedrijven met melkvee per bedrijfsklasse, met 
het aandeel in de melkproduktie en percentage bedrij­
ven met een melkmachine. 
Aanta l  s tuks  
me ikvee  per  
bedr i  j f  
Gedr i j v  
me i  k  v  ee  
en  m e t  % bedr i j ven  
met  een  me lk ­
mach ine  
p  bear i j ven  
met  een  me lk ­
mach ine  
f  melk  ge leverd  
door  bedr i i t s -
k l  assen  
Groep  
1961  
x  1000  
i  n % 1961  to taa l  =  
100 % 
1961 g roeps-
to taa l  =  100  % 
(g lobaa l  
berekend)  
1  t  /  m 9  
10  t /m 19  
20  t /m 29  
30  t/m 39 
40  t /m 49  
50  t /m — 
122 ,6  
42 ,1  
12 ,7  
3 .7  
1 .8  
0, ^  
67 
23  
7  
2  
1 
0,2  
J  ,  ^ 
10 ,9  
5,4 
1,3 
0,9  
0 ,  i  
r. 0 
50  
70  /o  
83  
90  
95  
32 ,5  
35  8 
is!? 
7,3  
4 ,6  
1,2 
Totaa l  183 ,2  100  24 ,  G 
(19G3 :  34 ,2 )  
100  % 
Bron  : C.B.S. 
Uit deze tabel blijkt dat 67 % van het aantal bedrijven min­
der dan 10 stuks melkvee heeft en dat van deze bedrijfsklasse 8 % 
van de bedrijven oen melkmachine heeft. Deze groep komt wel in 
aanmerking voor rationalisatie van het melken door aanschaf van 
een melkmachine, wat bij meer dan 6 koeien rendabel geacht kan 
worden, maar bij deze bedrijfsklasse bestaat geen behoefte om 
door meer investeringen een hogere rationalisatie te bereiken. 
Hetzelfde geldt uiteraard voor de 50 % van de bedrijven van 10 
tot 19 stuks melkvee waar nog niet machinaal wordt gemolken, met 
dien verstande dat bij meer dan 15 melkkoeien het gebruik van twee 
melkapparaten op zijn plaats zou kunnen zijn» 
De ontwikkeling van de verkoop van melkmachines is de laatste 
jaren ook in deze richting gegaan. In 1963 bleken 64.211 melkma­
chines in gebruik te zijn, dit is + 34 % van het totaal aantal 
bedrdjven. De toename vond vooral plaats in de categorieën kleinere 
bedrijven. 
De bedrijfskiassen mot 20 stuks melkvee en meer per bedrijf 
komen daarentegen wel in aanmerking voor een voortzetting van de 
rationalisatie boven het niveau van de melkmachine alleen. Volgens 
tabel 1 betreft dit ruim 10 % van het aantal Nederlandse melkvee­
bedrijven met samen ruim 30 % van de totale melkproduktie. Daar 
waar het melken (en namelken) al machinaal gebeurt, kan als voor­
naamste factor bij de verdergaande rationalisatie beschouwd wor­
den: de plaats waar gemolken wordt en de inrichting van deze melk-
plaats. 
1.3 Melkplaatsen 
We onderscheiden twee categorieën melkplaatsen : 
a. Melkplaatsen waar de koeien naast elkaar in een rij zijn op­
gesteld. Dit is het geval bij een weide-installatie, zomer­
en winterstal. De melker moet de koeien voor het melken vast­
gezet hebben en dus naderhand weer losmaken. Hij moet met het 
melkgereedschap van koe tot koe lopen en de melk wegbrengen, 
Door de extra tijd, nodig voor dit transport, wordt de melker 
beperkt in de uitvoering van het eigenlijke melken. 
b. Melkplaatsen waarbij de koeien bij de melker komen om gemolken 
te worden. De melker bevindt zich op een centrale plaats. Dit 
houdt in dat hij aan transporttijd belangrijk bespaart. Boven­
dien worden de koeien niet vastgezet. Door de besparing aan 
arbeid kan de melker t.o.v. de onder a genoemde melkplaats, 
een andere arbeidsmethode met meer apparaten volgen. 
Tot dit systeem behoren de doorloopmelkstalien en -wagens. 
Naast de onder a en b genoemde punten, spreekt het in het 
voordeel van het doorloopsysteem dat daarmee ook in de weideperiode 
door een persoon het hele werk van melken en transport naar de melk­
plaats kan worden uitgevoerd; bij het werken met een weide-instal­
latie zijn nl. doorgaans twee personen betrokken als gevolg van de 
noodzaak van het vastzetten der koeien. 3ij het doorloopsysteem kan 
het werk dan ook worden verricht door de beste melker op het bedrijf. 
Het vraagt niet alleen minder arbeidstijd, maar de arbeid in de 
doorloopmelkstal is ook lichter. Bovendien geeft dit systeem in de 
weideperiode beschutting tegen ongunstige weersomstandigheden. Van 
deze beschutting profiteren natuurlijk ook de koeien. De dieren 
laten in het algemeen bij minder gunstig weer, in een melkstal de 
melk vlotter schieten dan in de open lucht. Terwijl de dieren in 
de melkstal zijn kunnen zij niet gehinderd worden door andere koeien, 
wat de rust gedurende het melken bevordert. 
Een nadeel van het doorloopsysteem is, dat het voor het meren­
deel der bedrijven, die qua bedrijfsgrootte voor toepassing ervan 
in aanmerking kunnen komen., alleen in het zomerhalfjaar gebruikt 
kan worden. Tot dusver is alleen bij loopstalbedrijven de toepassing 
van het doorloopmelksysteem het hele jaar door goed te verwezenlijken. 
Verdere nadelen zijn, dat de koeien steeds naar de melkstal moe­
ten worden gehaaid als er in de weideperiode geen doorloopstal (-wagen) 
in het land aanwezig is en dat de melker ook voor moeilijke situaties 
alleen staat (tochtige koeien e.d.). De kans dat de zode bij gebruik 
van een doorloopmelKwagen bij nat weer wordt stukgetrapt is groot. 
Verharding van wegen en dammen is veelal noodzakelijk. 
De voordelen van het doorloopsysteem zijn echter zodanig groot, 
dat dit systeem een nadere bespreking vraagt. "Wij zullen in het hier­
na volgende nader ingaan op het machinaal melken in doorloopmelkstal­
ien . 
2. INRICHTING VAN DE DOORLOOPMELKSTAL 
De verschillende typen van doorloopmelkstallen worden onder­
scheiden naar het aantal standen, de aanwezigheid van gangen even­
wijdig aan de standen en de plaatsing van de standen t.o.v. elkaar. 
Wat het aantal betreft zijn er al vele mogelijkheden, nl, van 2 tot 
12 en meer standen per stal, Wij zullen hier alleen het melken in 
die typen behandelen, die o.i. de beste bijdrage kunnen leveren 
voor een prestatieverhoging, nl. die met een gelijk aantal standen 
aan weerszijden van de werkruimte voor de melker, waarin door ëën 
melker wordt gemolken. 
De aanwezigheid van zijgangen langs de standen houdt in» dat 
elke koe afzonderlijk in en uit de stand kan worden gelaten. Men spreekt 
in dit geval van "open" doorioopmeikstal. In de "gesloten" doorloop-
melkstal kunnen de koeien aan een zijde van de inelkersruimte alleen 
groepsgewijze worden in- en uitgelaten. De zijgangen bieden voordeel 
als er verscheidene langzaammelkende koeien of grote produktiever-
schillen in het koppel zijn. De koe met een lange machinemelktijd 
kan dan geen andere dieren ophouden. De mogelijkheden, die in het 
"open" type besloten liggen, kunnen pas volledig benut worden als 
de melker de situatie volkomen beheerst. Hij kan zich dan goed 
aanpassen aan het tempo dat door de voortdurend variërende om­
standigheden wordt aangegeven. 
De afmetingen van de standen zijn bij de arbeidsomstandig­
heden in het navolgende aangehouden op 2,50 m lengte en 0,85 m 
breedte. Aan elke zijde van de symmetrisch gebouwde stal, waarvan 
hier is uitgegaan, zijn ëën of meer van deze standen ingericht. In 
het geval van meer standen aan elke zijde, zijn deze in de lengte­
richting achter elkaar geplaatst of schuin naast elkaar onder een 
hoek met de lengterichting van de stal (visgraat-type), zoals bij 
de bespreking van de arbeid in de verschillende typen stallen na­
der zal worden aangeduid. 
De werkruimte voor de melker' bevindt zich tussen de ter weers­
zijden ingerichte standen. De lengte-afmeting houdt uiteraard ver­
band met de totale standlengte, terwijl de breedte van de werkruimte 
afhankelijk is van het type installatie en de aard van de doorioop­
meikstal. Een v?agen is in breedte beperkt, een stal niet. Bij ge­
bruik van een melkleiding mag deze ruimte smaller zijn dan in het 
geval van apparaten, waarvoor wij bij een doorloopmelkwagen circa 
1,00 m en voor een stal circa 1,20 m aanhouden. 
De opstelling van de koe ten opzichte van de melker kan zijn: 
a. gelijkvloers; 
b. koe verhoogd, melker gelijkvloers; 
c. koe gelijkvloers, melker in con kolder; 
d. koe iets verhoogd, melker iets verdiept, 
Bij een gelijkvloer.-e opstelling moet de melker zich bij 
elke koe enige keren bukken. Men maakt in dit geval dan ook wel 
gebruik van ëën of meer melkstoeltjos met drie of vier poten. Dit 
stoeltje staat tussen twee tegenover elkaar staande koeien. Een 
Texas-melkstoeltje is niet altijd gewenst doordat men hiermee 
haakt achter afscheidingen. 
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Bij de drie genoemde mogelijkheden van niveau-verschil staat de 
koe circa 0,70 m hoger dan de melker, zodat deze bij het werk niet 
behoeft te bukken. Bij gebruik van een kelder (c) moeten de bussen 
uit de kelder worden getild indien met apparaten wordt gemolken. 
De grond- en slootwaterstand moet lager zijn dan de bodem van de 
kelder voor de afvoer van spoelwater. Bij de verhoogde stand (b) 
verloopt het binnenkomen van de koeien soms minder vlot. Bij de 
half verhoogde stand en half verdiepte kelder (d) blijven de bij 
b en c genoemde bezwaren in meer of mindere mate hastaan. Combi­
natie van een verdiepte werkruimte met een melkleiding heft een van 
deze bezwaren op, doordat uittillen van de bussen niet meer nodig 
is. Ook het leeggieten van de apparaten is vervallen. Behalve dat 
dit enige arbeidsbesparing tot gevolg heeft, betekent het gebruik 
van een melkleiding een vereenvoudiging van het werk bij het mel­
ken. 
Bij een niveau-verschil tussen de stand, van de koe en de ruimte 
van de melker moet de onderlinge afscheiding effectief zijn : ener­
zijds mag de melker geen hinder van de afscheidingsbuizen ondervin­
den, anderzijds moet hij beschermd zijn tegen eventueel trappen van 
een. koe. Tenslotte moet de ingang van een verdiepte werkruimte van 
een trap zijn voorzien, zodat de melker als dat nodig is, bijv. bij 
stagnatie bij het binnenkomen van de koeien, snel de kelder kan ver­
laten . 
Voor zover de in- en uitgangsdeuren van de stal en de standen 
tijdens het melken bediend moeten worden, gebeurt dit door middel 
van handels van de werkruimte van de melker uit, Eventuele deuren 
tussen achterelkaar gelegen standen worden door de melker geopend 
door deze omhoog of zijdelings te verplaatsen. 
Vóór de ingang van de doorloopstal is de ruimte waarin de koeien 
voor de aanvang van het melken worden gedreven. : de wachtruimte. Deze 
mag niet te groot zijn, namelijk ongeveer 1,50 m^ per koe. Een grotere 
ruimte geeft aanleiding tot onrust (stoten). De wachtruimte moet bij 
voorkeur rechthoekig voor de stal liggen, met de ingang tegenover de 
ingang van de melkstal. De koeien staan dan in de richting van de 
melkstal. Zonodig kan de wachtruimte -worden voorzien van een zogenaamde 
elektrische hond : een achter de koeien langs gespannen draad die ver­
bonden is met schrikdraadapparatuur. De. melker moet vanuit de melkstal 
de draad kunnen verplaatsen, zodat bij daarmee de koeien naar zich 
toe kan drijven en vlot binnenkomen van de dieren gegarandeerd is. De 
ingang vari de melkstal wordt gevormd door toeloopgangen. Doordat hier­
in steeds een koe klaar staat orn binnen te komen, wordt het snel ver­
wisselen van de dieren in de melkstal daarmee bevorderd. 
Achter de uitgang van de melkstal kan een verzamelruimte worden 
gemaakt. Dit is niet nodig als de gemolken koeien op eigen gelegenheid 
weer naar het perceel gaan. Wachtruimte, melkstal en verzamelruimte 
moeten gemakkelijk kunnen worden schoongemaakt-. 
3. ARBEIDSMETHODE 
De arbeidsmethode wordt gekarakteriseerd door de combinatie 
van het aantal personen en het aantal apparaten. Een persoon (P) 
werkend met 2 apparaten (A) noemen we P1 A2, 
De kwaliteit van het werk wordt in hoofdzaak bepaald door een juiste 
uitvoering van de arbeidsmethode. 
De hoofdvoorwaarde voor een goede arbeidsmethode luidt : 
De tijdsduur van de handelingen,die de melker moet verrichten 
(handelingentijd) tijdens het werken van de machine aan een 
koe, moet altijd kleiner zijn dan de benodigde melktijd van 
die koe, Dat vril zeggen dat de melker zijn arbeidsmethode en 
werkorganisatie zodanig moet kiezen, dat hij voor alle handelingen 
samen, die hij moet verrichten tussen aanzetten en afnemen van 
een melkstel (apparaat) bij een bepaalde koe, minder tijd nodig 
heeft dan de benodigde tijdsduur voor het melken van die koe 
(zie par. M-.2)« 
3.1 Eisen voor goed melken 
De arbeidsmethode moet nu zo zijn opgebouwd dat de melker aan 
de genoemde hoofdvoorwaarde kan voldoen. De melker is gebonden aan 
de eisen die de koe aan het melken stelt met betrekking tot het hand­
haven van een goede uiergezondheid. Tevens moet voldaan worden aan 
eisen die gesteld worden aan de hygiënische kwaliteit van de melk, 
Deze eisen kunnen als volgt worden samengevat : 
1 . Voorbehandeling. 
Het doel van de voorbehandeling is meervoudig, nl. : 
door het op gang brengen van hormoonwerking de koe in staat 
te stellen de melk te laten schieten; 
de spenen en de omliggende delen van de uier moeten worden 
schoongemaakt in verband met de reinheid van de melk; 
uiercontrole en controle op de melk is van grote betekenis 
voor het vroegtijdig vaststellen van uierafwijkingen, o.a. 
in verband met het afleveren van de melk aan de fabriek; 
het uitmelken van de eerste stralen ondersteunt de hierboven 
genoemde punten en maakt de slotspieren soepel. 
Een goede voorbehandeling is het fundament van goed en snel 
melken 1). 
2. Aansluiten van het apparaat. 
Dit moet geschieden zodra de koe de melk laat schieten. De 
wachttijd van de koe tussen de voorbehandeling en het aan­
sluiten moet zo kort mogelijk zijn. Te vroeg aansluiten vergroot 
de kans op beschadiging van het uierweefsel en minder vlot af­
geven van de melk5 terwijl te laat aansluiten eveneens een vlotte 
en volledige afgifte van de melk remt. Het juiste moment van aan­
sluiten is daarom zeer belangrijk . 
Het geheel achterwege laten van de voorbehandeling geeft, zoals o.a, 
uit Hieuw-Zeelandse proeven bleek, een belangrijke productiedaling. 
Bij sommige koeien liep de produktie 30 % terug. 
Een onderzoek van het I.V.O. te Zeist met eeneiige tweelingen toonde 
Stein y Qci"t V3TÏ u-<3-£ tot dag wisselende Ie wachttijden (variërende van 1 
- 4 minuten) een produktiedaling van 1,0 kg melk per dier per dag tot 
gevolg had bij een produktie-niveau van + 13 kg per dag. 
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3. Afnemen van het apparaat, 
Zodra de geregelde melkstroom ophoudt moet het apparaat wor­
den afgenomen of moet met machinaal namelken worden begonnen, 
Te vroeg afnemen heeft een grote hoeveelheid namelk tot ge­
volg. 
• Bij te laat afnemen behoort beschadiging van het uierweefsel 
niet tot de onmogelijkheden. Bovendien wennen de koeien aan 
te lange machinetijden en gaan dan de melk in een traag tempo 
afgeven. 
4. Namelken. 
Zodra de geregelde melkstroom ophoudt moet de melker de koe 
namelken met de hand of machinaal. Namelken met de hand moet 
zo spoedig mogelijk na het afnemen van het apparaat gebeuren. 
Hierbij is een juiste handgreep van belang. 
Er moet snel en krachtig worden gemolken. Lang en slecht na­
melken bevordert een slecht afgeven en eventueel een tweede 
keer laten schieten van de melk. De met de hand gewonnen na-
melk is meestal minder schoon, zodat de gewonnen machinemelk 
daarmee verontreinigd kan raken. 
In een doorloopsystcem met meer dan één apparaat per melker 
is machinaal namelken meer passend. Een vereiste is, dat goed 
is gemolken alvorens men machinaal namelkt. 
In de tweede plaats moet de veestapel zijn geselecteerd op 
een goede melkbaarheid, waartoe o.a. gerekend moet worden : 
een vlot afgeven van de laatste melk. Als de kwaliteit van de 
veestapel en de apparatuur daarop gericht is-, zal het zelfs 
mogelijk zijn het namelken zodanig te beperken, dat met een be­
paalde mate van controle kan worden volstaan. Voor zover nog 
wel nagemolken moet worden, moet dit op de juiste wijze en zo 
snel mogelijk worden uitgevoerd. Het machinaal namelken kan 
zonder bezwaar worden toegepast bij goed en vlot melkende 
koeien, waarbij uiteraard controle op het goed "uit" zijn al­
tijd noodzakelijk is^)„ De melker moet voldoende inzicht hebben 
om te kunnen voelen in welke kwartieren zich nog melk zal be­
vinden. Het kennen en onderkennen van de koeien dóór de melker 
is belangrijk, , 
5. Een vlot tempo enerzijds, de juiste momenten van uitvoering 
van de bovengenoemde vier punten anderzijds bevorderen vlot 
laten schieten en afgeven van de melk. 
De melker is door deze eisen in zijn werk beperkt. Hij moet de 
fysiologische achtergrond, van het melken kennen en daarmee in zijn 
werk rekening houden. Dit is vooral van belang indien hij met meer 
apparaten gaat werken, Elke beschadiging van het uierweefsel, hoe 
gering ook, vergroot het risico van uierziekten. 
Bovenstaande eisen gelden voor elke methode, ongeacht de om­
standigheden waaronder wordt gewerkt. 
^ "Namelken met de hand of met de melkmachine", rapport no. B 38, 
I.V.0.-Zeist - augustus 1962, 
3.2 Handelingen 
De melker moet voor het melken van elke koe een aantal hande­
lingen verrichten. Deze handelingen komen dan ook regelmatig terug 
gedurende het arbeidsproces, zoveel mogelijk in de volgorde van het 
arbeidsschema (zie hoofdstuk 4) dat bij een bepaalde werkmethode 
wordt gevolgd. Als zodanig zijn zij van gelijkwaardig belang. Niet 
alle handelingen die tijdens het melken verricht worden zijn echter 
in gelijke mate bepaald door de fysiologie van de melkafgifte. Voor 
zover zij gericht zijn op het vlot en volledig afgeven van de melk 
door de koe, dus op het eigenlijke melken betrekking hebben, zijn 
zij grotendeels afhankelijk van de eisen die in paragraaf 3.1 zijn 
genoemd betreffende de voorbehandeling en het namelken. 
Over de uitvoering van de handelingen kan het volgende worden 
opgemerkt : 
1. Voorbehandeling. . 
In de praktijk wordt soms veel te weinig belang aan een goede 
voorbehandeling gehecht. De "benodigde" tijd voor deze hande­
ling loopt dan ook sterk uiteen. Een goede methode is als volgt : 
met een droge doek de flank, uier en spenen afvegen, met water 
uit een emmertje of handdouche de spenen nat maken, met de doek 
de spenen afdrogen en masseren, de eerste stralen bij voorkeur 
in een voormelkbeker wegmelken. De gemiddeld benodigde tijd per 
koe is 0,5 minuut. Een nieuwmelkte koe heeft voldoende aan een 
korte voorbehandeling, /terwijl een oudmelkte koe meer intensief 
moet worden behandeld. Gebruik van een handdouche vraagt over 
het algemeen iets meer tijd door net pakken en weghangen van de 
douche en het intensieve drogen van uier en spenen 1 ). 
2. Aansluiten van. het apparaat-
Hierbij doen zich verschillende situaties voor, Bij gebruik van 
apparaten blijft de vacuümslang aangesloten aan de hoekkraan, 
bij gebruik van melkstelien (nelkleiding) de vacuüm- en melk-
slang beide. Het aansluiten, dat wordt voorafgegaan door het 
openen van de nelkkraan, kan als volgt worden uitgevoerd. Rechts 
van de koe : melkklauw of beugel in de rechterhand, de linker­
hand sluit de tepelhonde-rs aan in een cirkelgang, links voor, 
links achter, rechts achter en rechts voor. Met inbegrip van 
controle op het laten schieten van de melk is de benodigde tijd 
voor : 
aansluiten apparaat : 0,30 minuten; 
aansluiten mcikstel, opgehangen aan haak, 0,25 minuten; 
aansluiten melkstel, direct overbrengen van andere koe 0,20 minuten. 
3. Afnemen van het apparaat. 
Eerst moet de melkkraan -worden gesloten. Door lucht toe te laten 
bij een tepelhouder vallen de tepelhouders af, deze opvangen op 
een arm, even de melkkraan openen en sluiten, waarna het melk-
stel wordt opgehangen aan een haak of overgebracht naar de vol­
gende koe. Afnemen van een apparaat vraagt 0,15 minuten, van een 
melks te1 0,10 min uten. 
1 )  Indien de koeien van een loopstal uit naar de doorloopmoIkstal 
komen, zal het gebruik van een handdouche voor de reiniging 
tijdens de voorbehandeling veelal gewenst zijn. 
4. Nanelken. 
Hierbij kan men onderscheiden : naneiken met dc hand en naroel-
ken niet behulp van do machine. 
Bij ïiamelkon met de hand is de benodigde tijd vooral afhanke­
lijk van de hoeveelheid naroelk. Gemiddeld wordt 0,5 kg namelk 
in 1,0 minuut verkregen. 
Het machinaal namelken past echter beter in het doorloopmelk-
systeem. Het doel» d« melk zoveel mogelijk met de machine te 
winnen, wordt bereikt als de melker slechts voor zover nodig 
de machine helpt bij het verkrijgen van de laatste melk. Het 
handwerk wordt daarbij tot een minimum beperkt. In de prak­
tij k wordt soms te lang machinaal nagemolken doordat men cf 
te vroeg begint of xe lang blijft nasseren. De laatste melk 
wordt niet verkregen door het apparaat of melkstel zo lang 
mogelijk aangesloten te laten staan : er moet integendeel 
snel gewerkt worden. De algemene richtlijn voor do handelingen 
is daarbij als volgt : De tepelhouders in de normale positie 
brengen als deze zijn opgekropen ; met beide handen van boven 
naar beneden met voldoende druk langs de uierkwartieren strij­
ken; eventueel de klauw in positie houden door daarop licht 
te drukken met de vingers van de ene hand, terwij 1 de andere 
hand de laatste melk uit een bepaald kwartier strijkend naar 
beneden drukt (tegen overdreven duwen op de klauw moet ge­
waarschuwd worden !)» daarna de tepelhouders afnemen. 
Uit de algemene richtlijn zal de melker een individuele toe­
passing moeten opbouwen„ die gericht is op "uit" zijn van de 
koe, met inachtneming van wat hiervoor reeds gezegd is. Af­
hankelijk van de melkbaarheid van de koe varieert de benodigde 
tijd van 0,00 tot doorgaans 0,50 minuten en maximaal tot circa 
0,75 minuten, 
5. Lopen . 
De melker loopt in het doorloepsysteem vrijwel niet, het zijn 
slechts sen of twee passen van de ene naar de andere koe. Bo­
vendien worden sommige handelingen tegelijkertijd met het lopen 
verricht. Veelal is de benodigde tijd niet afzonderlijk gemeten. 
6. Verwisselen van da koeren. 
Zodra een koe gemolken is moet deze door een volgende worden ver­
vangen. De melker bedient de toeloop- en uücopdouren met handels. 
We kunnen onderscheiden : de individuele doorloop en de groeps-
doorloop. Bij de laatstgenoemde worden meerdere koeien tegelijk 
verwisseld. De benodigde tijd hangt af van de vlotheid waarmee 
de koeien binnenkomen. 
Bij vlot binnenkomen zijn do tijden : 
bij verwisselen van 1 koe in dubbele rnelkstal : 0,35 min 
per koe 
- bij verwisselen van 1 koe in een meerstandsmolkstal : 
0,35 min per koe 
bij verwisselen van 2 koeien in dubbele tweestandsmclkstal : 
0,30 min per koe 
bij verwisselen van 3 of koeien in een visgraatmelkstal : 
0,25 min per koe 
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Vlot binnenkomen voreist soms een lokmiddel; een wachtruimte 
.van 1,50 m^ per koe.is voldoende, terwijl toeloopgangen ge­
wenst zijn. 
Van belang is dat de ingang van de vrachtruimte tegenover de 
ingang van.de melkstal is geplaatst. Moet de melker koeien 
bijhalen, dan is de tijd voor verwisselen spoedig verdubbeld. 
Een elektrische hond in de wachtruimte biedt uitkomst, indien 
de. koeien slecht in. de stal willen komen. De melker kan het 
werk soms zo organiseren, dat hij ander werk verricht nadat 
de koeien zijn uitgelaten, waarbij de volgende koeien rustig 
. binnenkomen. De melker hoeft dan niet te wachten. 
7. Melktransport. 
Het transport -van de melk is geheel afhankelijk van de instal­
latie. Bij gebruik van een rnelkleiding waarbij de melk recht­
streeks in bussen of een "tank wordt opgevangen, is de benodigde 
tijd -vrijwel nihil. Wordt er gemolken in een opvangvat ("con­
tainer"), dan moet dit van tijd tot tijd worden geledigd. De 
bussen kunnen onder het vat worden geplaatst, waarbij een drie­
wegkraan gebruikt wordt, 
Bij gebruik van melkmachine-apparaten moeten deze worden gele­
digd. 
Er kan echter ook rechtstreeks in de bus worden gemolken, waar­
bij. het deksel van het apparaat passend gemaakt is voor alle 
bussen door een rubberring. De melker moet hierbij steeds de 
hoeveelheid controleren en het deksel omzetten op een volgende 
bus» De volle bussen moeten worden weggezet. . 
De volgende tijden zijn bij melktransport in aoorloopmelkstal­
len benodigd. 
•.. Tabel 2: Benodigde tijd voor melktransport in minuten per koe 
bij diverse installaties en verschillende melkgiften. 
Installatie 
Gemidd elde melkgift 
per koe 
10 kg 7 ; kg ' 4 kg 
rnelkleiding;. tank of gekoppelde bussen - - -
vat (container)s legen in bussen, bus­
sen wisselen 0,30 0,28. 0,20 
melkstel op bus, controle,'bussen wis­
selen-- 0,10 O O CD 0,05 
apparaten, legen in bussen, bussen 
wissexen . 0,35 0,28 0,20 
Uit deze tabel blijkt do arbeidsbesparing die een rnelkleiding 
geeft ten opzichte van andere mogelijkheden. Ook verlichting 
van het werk is belangrijk. Een vraag is echter' in hoeverre de 
bespaarde tijd in een prestaticverhoging kan worden omgezet. 
Tijdens leeggieten staan de apparaten stil» het -wisselen van 
bussen kan ocnter "tijdens het melken gebeuren, met uitzondering 
van het geval van op de bus aangesloten melksteilen,' 
Controle- en wachttijd. 
Deze tijd is moeilijk te splitsen. Controle op het laten schie­
ten van de melk en op het uitgemolken zijn is noodzakelijk. Deze 
controle vraagt niet veel tijd, maar is 'van essentieel belang : 
er moet hiervoor tijd beschikbaar zijn. Per koe moet worden ge­
rekend op 0,25 minuten» 
Wachttijd ontstaat indien de koeien nog niet uitgemolken zijn 
of door een minder juiste arbeidsmethode. Is de benodigde melk­
tijd voor een koe meer dan 0,25 min groter dan de handelingen-
tijd, dan ontstaat wachttijd voor de melker. Soms is wachttijd 
onvermijdelijk, doordat individuele verschillen van de koeien 
opgevangen moeten worden„ 
Bijkomende handelingen. 
Deze zijn veelal afhankelijk van omstandigheden : 
Spannen van de koeien is nodig indien do koe lastig of ner­
veus is tijdens het melken. Over het algemeen is spannen met 
een touw of spanriem in doorloopsystemen niet nodig. Per te 
spannen koe moet gerekend worden op 0,35 minuten. 
Singels omleggen. De singels van het hangende type melk-
apparaat zijn als regel opgehangen boven de stand. Door mid­
del van touwtjes kan de melker deze singels omhoog trekken 
of laten zakken» Per koe vraagt dit 0,10 minuten. 
Krachtvoer kan in de doorloopmelksystemen worden verstrekt 
tijdens het melken. De vorm en de hoeveelheid bepalen de 
tijd : koekjes vragen minder tijd dan meel en pulp. Indien 
elke koe 1 koekje ontvangt, hetzij als lokmiddel, hetzij 
voor sporenelementen (bijv. koperkoekjes), dan vraagt dit 
geen extra tijd, omdat dit tijdens wisselen van de koeien 
gebeurt. Automaten voor koekjes, brokjes of meel zijn ar­
beidsbesparend bij grotere hoeveelheden. De hoeveelheid kan 
niet erg groot zijn omdat de koe slechts een korte tijd in 
de rnelkstal aanwezig is ' ). Het voeren met de hand vraagt 
gemiddeld, per koe (brokjes, meel, pulp, etc.) 0,25 minuten. 
Voederautomaten vragen 0,0 5 minuten per koe. 
Storingen en oponthouden moet de melker kunnen verhelpen, 
zoals het aftrappen van tepelhouders, luchtzuigen, het niet • 
binnen willen :.omen, enz. Oponthoud kan tevens ontstaan door 
het uitmelken van een 'Verkeerd" kwartier. 
Voor het opnemen van 1 kg koek 
1,2 minuten, voor 1 kg brokjes 
hoeveelheden boven 2 kg, zoals 
men hiervoor dus geen brokjes ; 
heeft een koe gemiddeld nodig 
ca. 3,0 minuten. Bij krachtvoer-
in do winterperiode voorkomen, kan 
ieer gebruiken. 
4-. DE PRESTATIE VAN DE MELKER 
Bij de bespreking van de. verschillende arbeidsmethoden en de 
prestatie van de melker staat de eis van een goede kwaliteit van 
het werk voorop. De "capaciteit" van de melker wordt beïnvloed door 
factoren van verschillende aard., 
In het volgende wordt uitgegaan van een 3-tal punten : 
a. Aan het melken moeten kwaliteitseisen worden gesteld, waarbij 
de koe op de juiste wijze wordt behandeld, waardoor een goede 
produktie en een goede uiergezondheid kan worden gehandhaafd. 
Ook uit hygiënisch oogpunt moet de melk van een goede kwali­
teit kunnen zijn, 
b. In de docrloopmelkstallen wordt machinaal nugemolken, waardoor 
de prestatie van de melker belangrijk wordt vergroot. 
c. Het gebruik van een melkleiding is geschikt voor doorloopmelk-
stallen. Naarmate meer apparaten per melker werden gebruikt zal 
de besparing door het wegvallen van het leeggieten van de melk­
machine-emmers groter zijn. Men moet echter bedenken dat de rei­
niging van de onderdelen van de melkleiding weer meer tijd vraagt 
tenzij, ten koste van een hoge investering, een volledig auto­
matische spoelinricnting wordt gebruikt. 
H . 1 Aantal apparaten per me lieer 
Naast hetgeen is gezegd onder "Arbeidsmethode" en de daar gegeven 
hoofdvoorwaarde, is het van belang na te gaan wat de capaciteit van de 
melker is. 
De capaciteit wordt bepaald door de volgende factoren : 
1. de zuivere machinetijd van de koe in verband met de melkgift 
per koe ; 
2. de machine-stoptijd; 
3. het aantal melkstoiien dat de melker gebruikt. 
De melkgift varieert sterk binnen een koppel melkvee. Bovendien, 
varieert de machinctijd omdat de ene koe zich sneller laat melken dan 
de andere koe. Een hogere melkgift vraagt relatief een kortere machine 
tijd,, d.w.z. de melksnelheid (in kg per minuut) is hoger dan bij een 
lagere melkgift» 
Daalt de melkgift dan daalt eveneens de machinetijd, waardoor de 
prestatie stijgt. Deze stijging is echter beperkt omdat de melker een 
aantal handelingen moet verrichten tijdens het melken van een koe 
(hoofdvoorwaarde arbeidsraethode)» 
De totale machinetijd is de beschikbare tijd van de machine en is 
gelijk aan de totale melktijd vermenigvuldigd met het aantal apparaten 
De beschikbare machinetijd per koe is a waarbij t = totale melk­
tijd, a = aantal apparaten, k - aantal koeien. 
De totale mach-uet j d valt uiteen in de machine-werktijd en de ma 
chine-stoptijd. De machine-werktijd omvat de machine-melktijd,'het af­
nemen en het aansluiten van het melkstel. Bij apparaten komt hierbij 
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het wisselen van de melkmachinedekseis en het' eventueel leeggieten 
van de melkemmer' van het apparaat, 
De machine-stoptijd is de tijd gedurende welke het apparaat 
of melkstel werkelijk stilhangt. Door de stoptijd te vergroten wordt 
de melker minder beperkt in het aantal melkstellen dat hij kan be­
dienen, omdat het aantal handelingen van de melker gedurende de zui­
vere machinetijd daarmee kleiner is geworden. De melker wijzigt hier­
bij de organisatie van het werk : het melkstel wordt na het afnemen 
stilgezet. De prestatie daalt echter zoals is aangegeven in tabel 
14-, zie bijlage '7.1. 
In doorloopmelkstallen is de machine-stoptijd onder andere een 
gevolg van de verhouding van het aantal melkstellen en het aantal 
standen. Een melkstel per stand geeft noodzakelijkerwijze een ma­
chine-stoptij d : zodra een koe gemolken is moet deze worden verwis­
seld voor een volgende koe. Het melkstel staat stil gedurende het 
verwisselen en de voorbehandeling van de te melken koe. De verhou­
ding machinewerktijd/-stoptijd staat voorts onder invloed van de melk-
gift en het totaal aantal melkstellen waarvan de melker zich bedient. 
Uit arbeidsstudies bleek de volgende benutting van de melkstellen 
in %, op te vatten als een benadering bij een middelmatige melkgift : 
Tabel 3 Verdeling machinetijd in % bij 1 of 2 standen per melkstel, 
omstandigheden machine-werktijd 
machine­
stoptijd 
1 melkstel per stand 
1 melkstel per 2 standen 
60 
95 
4-0 
5 
Teneinde nu na te gaan hoeveel melkstellen de melker in een 
gegeven situatie maximaal kan bedienen gaan wij eerst berekenen 
welke mogelijkheden verschillende arbeidsmethoden bieden. We be­
spreken nu verschillende doorloopsystemen en geven de prestaties 
weer met behulp van een arb'e ids schema. 
1.2 Arbe ids s chema 
Aan de hand van een enigszins theoretische situatie gaan we na 
hoe en waarom verschillende arbeidsmethoden meer of minder juist zijn. 
Bij elk doorloopsysteem volgt een arbeidsschema. Hieruit blijkt welke 
handelingen de melker moet verrichten tijdens het werken van een melk­
stel- aan -een'koe. Ook de benodigde 'tijden worden hierbij aangegeven. 
Een arbeidsschema is een theoretische weergave van het werk. In de 
praktijk treft men echter dikwijls aan, dat 
de koeien fysiologische verschillen vertonen, 
de melkgift per koe zeer verschillend is, 
de melkbaarheid per koe verschilt in tijd en melksnelheid, 
abnormale omstandigheden sich doen gelden,, bijv, zere spenen. 
Dit alles heeft tot gevolg, dat soms van dit schema moet worden 
afgeweken, of dat bepaalde handelingen extra tijd vragen. 
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Toch bezitten de schema's voor de praktijk belangrijke waarde, 
omdat deze aangeven waarom en waar; een bepaalde methode niet meer 
juist is. Indien uit een schema blijkt, dat de melker theoretisch 
precies goéd zit, dan zal hij in de praktijk over het algemeen net 
niet meer op de juiste vrij ze het werk kunnen verrichten, hoewel het 
tegendeel ook kan voorkomen. 
De arbeidsschema's zijn derhalve bedoeld als aanwijzing en te­
vens als basis ter vergelijking van de verschillende typen doorloop-
melkstallen onderling, 
Uit deze arbe ids schema's berekenen we de. volgends gegevens : 
Handelingen--tij d : doze tijd geeft aan de minimumtij d die de 
melker nodig heeft voor de uitvoering van de handelingen tij­
dens het werken van een apparaat (nelkstei) aan een koe, zie 
hoofdstuk 3 (bis« 6). 
Totale behandelingstijd : de tijd die een koe in behandeling 
is, vanaf begin voorbehandeling tot en met het namelken en af­
nemen van het apparaat (melkstel). 
Man-tijd : deze rijd heeft de melker per koe nodig; de man-
• tijd gedeeld op een uur geeft de prestatie in aantal koeien 
per uur (man-tijd vermenigvuldigd met het aantal te melken 
koeien komt dus overeen met de totale melktijd), 
We nemen hierbij het volgende aan : • 
a. er wordt, als regel machinaal nagemolken, 
b. er is een melkleiding geplaatst, behalve bij «de dubbele melk­
st al, 
c. genormeerde tijden voor diverse handelingen. 
Bovendien wordt de melksnelheid in kg per minuut als volgt ge­
steld, uitgaande van een goede kwaliteit en tempo van het werk : 
Tabel 4 Berekende nielksnelheid en machine-tijd bij verschillende 
me.lkgi.tten eer koe rit_r keer , 
I ! Melkgift | ,, j , 
(kg/koe/keer) | j 10 
j 
9 j S 
i i 
7 6 K 4 3 
Melksnelheid 
(kg/minuut) 
Totale machine-
tijd (min) 
l 
! 
2,5012,32 
4580 V74 
2. 1 5 
4,65 
• 
i 
1,97|1,80 
j 
4-, 57 i 4 Jl-4 1 
, 
1,63 
4,28 
1 ,45 
4,14 
1,28 
3,91 
1,12 
3,64 
0,94 
3,18 
De in tabel 4 weergegeven melksnelhedcn werden als volgt berekend. 
Als basis is gebruik gemaakt van do gemiddelde machine-melksnelheden, 
zoals deze werden bereikt bij verschillende gemiddelde melkgiften per 
koe (109 groepen); indien werd gemolken volgens de methode P1A1 en na-
melken met de hand (de hoeveelheid namelk bedroeg gemiddeld ongeveer ' 
0,5 kg)'. Dit verband wordt aangegeven door lijn A in grafiek 1 (zie 
bijlage 7.1). Bijv. rerd bij 7,0 kg machinemeIk een gemiddelde machine-
tijd van 3s37 minuten gevonden, resulterende in een machine-melksnel-
heid van 2,08 kg/min„ Eer. hanouamelker melkt doorgaans 0,5 kg/min. 
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Indien machinaal wordt nagemolken, mag men verwachten dat de 
namelk met een snelheid van 1 kg/minuut kan worden gewonnen. 
In de praktijk wordt echter de koe bij machinaal namelken ge­
molken tot een hoeveelheid namelk van circa 0/25 kg. Hierdoor wordt 
de melksnelheid, zowel van het melken als van het namelken, verlaagd. 
Het effect hiervan komt neer op een namelksnelheid van 0,5 kg/minuut. 
Voor het machinaal namelken is dan ook in de arbeidsschema's een tijd 
van 0,50 min (voor 0,25 kg) aangehouden. 
Afgezien van de werkelijke hoeveelheid namelk zal de totale ma­
chine-tijd (machine-melktijd + namelktijd) in het gegeven voorbeeld 
(voor 7,0 kg + 0,5 kg) 3 .,37 + 1,00 minuten bedragen. Dit geeft een 
gemiddelde melksnelheid van 7,5 kg : 4,37 min = 1,72 kg/minuut in 
totaal. 
Wat betreft de aanname van aanwezigheid van een melkleiding 
in de te bespreken doorloopsystemen kan nog worden opgemerkt, dat 
andere dan economische redenen deze voorziening kunnen beïnvloeden. 
Bij de dubbele doorloopmelkstal is een uitzondering gemaakt, omdat 
de melker bij dit type stal feitelijk nooit overbelast wordt van­
wege de gedwongen machiae-stoptijd(zie 4.1 en 4.2.1), zodat hij 
de mogelijk bespaarde arbeid niet anderszins kan benutten. Boven­
dien wordt de dubbele melkstal in het algemeen gebruikt op bedrij­
ven met minder dan 20 melkkoeien, waardoor de kosten per koe rela­
tief hoog zijn» Ook is de benodigde extra tijd voor de reiniging 
van. de melkleiding' met toebehoren t.o.v, die voor apparaten rela­
tief groot. 
Thans volgt een overzicht van het werken in verschillende 
doorloopsystemeno Het melken wordt in alle gevallen door een per­
soon verricht. De prestatie van de melker is ondergeschikt gehou­
den aan de kwaliteit van het werk, d.w.z. dat de melker zijn ar-
beidsmethode en werkorganisatie moet aanpassen aan de omstandig­
heden, zodat een goede kwaliteit werk gewaarborgd is en gehand­
haafd blijft. 
4.2.1 Dubbele melkstal 
In deze stal staat aan weerszijden van de ruimte voor do mel-
.ker 1 koe. .De melker werkt met 2 apparaten. Per stand is dus 1 
apparaat beschikbaar. Zodra eon koe gemolken is moet het apparaat 
worden stilgehangens ornaat deze koe moet worden verwisseld voor een 
volgende koe» Ook moet de nieuwe koe eerst worden voorbehandeld voor 
het apparaat weer kan worden aangesloten» 
Het arbeidsschema en de werkvolgorde is als volgt : 
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Tabel 5 Overzicht arbeidsschema dubbele doorloopmelkstal, 2 
apparaten. 
(bij koe links wordt gemolken, bij koe rechts is afgenomen) 
1 verwisselen koe R 0,35 
2 voorbehandelen koe R 0,50 
3 melktransport 0,30 
4 aanzetten koe R 0,25 
5 controle koe L 0,25 
6 wachttijd van de melker 
7 machinaal namelken koe L 0,50 
8 afnemen + ophangen apparaat L 0,10 
9 verwisselen koe L 0,35 
10 voorbehandelen koe L O m 
O
 
11 melktransport 0,30 
12 aanzetten koe L 0,25 
13 controle koe R 0,25 
14 wachttijd van de melker 
15 machinaal namelken koe R 0,50 
16 afnemen + ophangen apparaat R 0,10 
17 verwisselen koe R 0,35 
Uit dit arbeidsschema blijkt het volgende : 
handelingentijd bij koe R (handeling 5 t/m 15) is 3,00 minuten; 
totale behandelingstijd (handeling 2 t/m 16) is 4-, 15 minuten; 
mantijd per koe (handeling 1 t/m 8) is 2,25 minuten. 
De melker heeft tijdens het werken van de machine aan koe R 
3,00 minuten nodig voor handelingen betreffende andere koeien en/of appa­
raten voordat het apparaat bij koe R kan worden afgenomen. Dit betekent 
volgens tabel 4 dat de melkgift van koe R tenminste 3,0 kg moet be­
dragen (melksnelheid. 0,94- kg per minuut). De melker heeft bij deze 
melkgift geen wachttijd, Is de gemiddelde melkgift 8,0 kg. per koe, 
dan is de benodigde melktijd 4- ,44 minuten. Dit betekent, dat de mel­
ker een wachttijd heeft van 1,44 minuten, of te wel per koe van 0,72 
minuten. De mailtijd is dan per koe : 2,25 + 0,72 =' 2,97 ' minuten. 
Bij 10 kg melk behoort een machinetijd van 4,64 minuten, ofwel 
een wachttijd voor de melker van 1,64 minuten of per koe 0,82 minuten. 
De mantijd bedraagt nu per koe 2,25 + 0,82 min - 3,07 minuten. 
De minimum melkgift gemiddeld per koe bedraagt bij deze methode 3,0 kg. 
Teneinde nu bij hogere melkgiften de wachttijd te benutten, wordt soms 
de volgende koe reeds in de toeloopgang voorbchandeld. 
Het apparaat kan dan direct na het verwisselen worden aangesloten, 
waardoor de machine-stoptijd wordt beperkt. Deze werkwijze moet wor­
den afgeraden omdat : 
het beoogde effect van voorbehandelen sterk wordt beperkt; 
de wachttijd van de koe tussen voorbehandelen en aansluiten 
wordt vergroot ; 
de prestatie vrijwel niet wordt verhoogd (machine-tijd aan koe 
gebonden). 
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De dubbele melkstal is bijzonder geschikt voor de kleinere be­
drijven tot 20 koeien. Tot een minimum van 3,0 kg melk per koe kan 
de melker 2 melkstellen bedienen en melkt dan 18 tot 25 koeien per 
uur bij een melkgift van 12 tot 3 kg per koe. 
4-,2.2 Gesloten dubbele tweestandsmelkstal 
Aan weerszijden van de ruimte voor de melker bevinden zich 
2 koeien. In deze stal staan dus 4 koeien. De melker werkt met 2 
melkstellen, tussen 2 tegenover elkaar staande koeien bevindt zich 
een melkstel. De melkstellen werken beide of links of rechts van de 
ruimte voor de melker. Zodra beide linksstaande dieren gemolken 
zijn, worden deze voor 2 andere verwisseld. Deze melkstal kan ook 
met zijgangen worden gebouwd, waardoor elke koe afzonderlijk kan worden 
verwisseld. Zijn geen zijgangen aanwezig,dan noemt men dit type ge­
sloten melkstal of melkstal met groepsdoorloop. 
Boven de reeds genoemde uitgangspunten gaan wij uit van een dub­
bele tweestandsmelkstal met groepsdoorloop. Het arbeidsschema en de 
werkvolgorde zijn als volgt weer te geven. 
Tabel 6 Overzicht arbeidsschema gesloten dubbele tweestandsmelk­
stal; 2 melkstellen» korte machine-stoptijd. 
(koe L 1 en L 2 zijn aangesloten) 
1 verwisselen koe R 1 en R 2 0,60 
2 controle 0,25 
3 wachttijd 
4 voorbehandeling R 1 0,50 
5 mach. namelken + afnemen L 1 0,50 
6 aanzetten R 1 0,20 
7 voorbehandeling R 2 0,50 
8 mach. namelken + afnemen L 2 0,50 
9 aanzetten R 2 0,20 
10 verwisselen koe L 1 en L 2 0,60 
11 controle 0,25 
12 wachttijd 
13 voorbehandeling L 1 0,50 
14 mach, namelken + afnemen R 1 0,50 
15 aanzetten L 1 0.20 
16 voorbehandeling L 2 0,50 
17 mach. namelken + aftiemen R 2 0,50 
18 aanzetten L 2 0,20 
19 verwisselen koe R 1 en R 2 0,60 
f 
I 
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Tabel 7 Overzicht arbeidsschema gesloten dubbele tweestandsmelk-
stal; 2 melkstellen, lange machine-stoptijd. 
1 verwisselen koe R 1 en R 2 0,60 
2 controle 0,25 
3 wachttijd 
4 mach. namelken + afnemen L 1 0,50 
5 mach. namelken t afnemen L 2 0,50 
6 voorbehandeling R 1 0,50 
7 voorbehandeling R 2 0,50 
8 aanzetten R 1 0,25 
9 aanzetten R 2 0,25 
10 verwisselen koe L 1 en L 2 0 ,b0 
11 controle 0,25 
12 vrachttij d 
13 mach. namelken + afnemen R 1 0,50 
14 mach. namelken + afnemen R 2 O L
O 
cs 
O
 
15 voorbehandeling L 1 0,50 
16 voorbehandeling L 2 0,50 
17 aanzetten L 1 0,25 
18 aanzetten L 2 0,25 
19 verwisselen koe R 1 en R 2 0,60 
Uit het arbeidsschema (tabel 6) blijkt het volgende : 
handelingentijd bij koe R 1 (handeling 7 t/m 14) is 3,05 minuten; 
totale behandelingstijd (handeling 4 t/m 14) is 4,25 minuten; 
mantijd per koe (handeling 1 t/m 9) : 2 is 1,60 minuten. 
De melker heeft tijdens net melken van koe R 1 3,05 minuten no­
dig, voordat koe R 1 weer kan worden afgenomen. Dit betekent volgens 
tabel 4 dat de melkgift per koe tenminste 3,0 kg moet bedragen (melk-
snelheid 0,94 kg per minuut). De melker heeft bij deze melkgift geen 
wachttijd en is volledig belast» 
Bij een melkgift van 8,0 kg per koe is 4,44 minuten benodigd 
voor het machinaal melken. Dit betekent een wachttijd voor de melker 
van ongeveer 1,40 minuten, de mantijd is nu 2,30 minuten per koe 
(1,60 min + 1,40 min : 2). 
Bij een melkgift van 10,0 kg per koe is 4,65 minuten nodig voor 
het melken waarbij de wachttijd voor de melker circa 1,60 minuten 
omvat. De mantijd bedraagt nu 1,60 + (1,60 min : 2) = 2,40 minuten 
per koe. 
De dubbele tweestandsmelkstal is geschikt voor bedrijven met 20 
tot 40 stuks melkvee. De melker kan 2 melkstellen bedienen tot een 
minimum melkgift van 3,0 kg. Een geringere melkgift noodzaakt de 
melker de organisatie te wijzigen, namelijk door een langere machine­
stoptijd. Hierbij worden de melkstellen eerst afgenomen en opgehangen, 
alvorens de volgende koeien voor te behandelen. 
Het arbeidsschema is weergegeven in tabel 7. De volgende gegevens 
kunnen hieruit worden afgelei d ; 
De handelingontijd van koe R 1 (handeling 9 t/m 13) is 1,60 minuten; 
totale behandeiingstijd (handeling 6 t/m 13) is 2,85 minuten; 
mantijd per koe (handeling 2 t/m 10) : 2 is 1,70 minuten. , 
De melker kan het melkstel zeer snel weer afnemen, doordat hij 
slechts 1,6 minuten nodig heeft voor de overige handelingen tijdens 
het melken van koe R 1. 
Deze gewijzigde organisatie moet worden toegepast zodra de melk-
gift is gedaald tot 3,0 kg gemiddeld per koe. 
4.2„3 Dubbele tweestandsmeIkstal 
Een dubbele tweestandsmelkstal met zijgangen (open stal) geeft 
de mogelijkheid tot individueel verwisselen van de koeien. 
Dit is van belang indien twee achter elkaar staande koeien zeer sterk 
verschillen in de benodigde machinetij do Over het algemeen geven zij­
gangen geen voordeel. Bij hoge melkgiften kan door beter benutten van 
de wachttijd van de melker een geringe tijdwinst worden geboekt, die 
echter door een extra tijd voor het verwisselen en bepaalde combinaties 
van verschillende melktijden weer wordt gereduceerd. 
Op sommige bedrijven wordt in het "open" type met vier melkstel-
len gewerkt; naast elke stand bevindt zich een melkstel. Tijdens het 
verwisselen van de koeien hangen de melkstellen dan stil. 
De volgende organisatievormen kunnen daarbij worden gevolgd, 
weergegeven in twee arbeidsschema®s. 
Tabel 8 Overzicht arbeidsschema dubbele tweestandsmelkstal, met 
4 melkstellen, korte stoptijd. 
(koe R 1 afgenomen, R 2, L 1 en L 2 melken) . 
1 verwisselen R 1 L
O CO O
 
2 voorbehandeling R 1 0,50 
3 controle 0,25 
4 wachttijd van de melker 
5 mach. namelken + afnemen R 2 0,50 
6 aanzetten R 1 0,25 
7 verwisselen R 2 0,35 
8 voorbehandeling R 2 0,50 
9 controle 0,25 
10 wachttijd van de melker 
11 mach. namelken + afnemen L 1 0,50 
12 aanzetten R 2 0,25 
13 verwisselen L 1 0,35 
14 voorb e han deling L 1 0,50 
1 5 controle 0,25 
16 wachttijd van de melker 
17 mach. namelken -r afnemen 4_) 2 0,50 
18 aanzetten L 1 0,25 
19 verwisselen L 2 0,35 
20 voorb ehan deling Ù 2 0,50 
21 controle 0,25 
22 wachttijd van de melker 
23 mach. namelken + afnemen R 1 0 ,50 
24 aanzetten L 2 0,25 
25 verwisselen R 1 0,35 
26 voorbehandeling R 1 0,50 
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De volgende gegevens kunnen uit tabel 8 worden afgeleid : 
handelingentijd bij koe R 1 (handeling 7 t/m 23) : 5,30 mi­
nuten ; 
totale behandelingstijd R 1 (handeling 2 t/m 23) : 6,80 mi­
nuten ; 
mantijd per koe (handeling 1 t/m 24 : 4) : 1,85 minuten. 
De handelingentijd voor de melker bedraagt 5,30 minuten, de gemid­
delde melkgift moet derhalve tenminste 14 kg per koe zijn, wil de 
melker het meikstel steeds op het juiste tijdstip afnemen. Hieruit 
volgt dat deze organisatie weinig perspectief bezit, omdat slechts 
een klein gedeelte van de lactatieperiode de melkgift hoog genoeg 
zal zijn. 
Tabel 9 Overzicht arbeidsschema dubbele tweestands melkstal, met 
4 melkstellen, lange stoptijd. 
(koe L 1, R 1 afgenomen, L 2, R 2 melken) 
1 verwisselen L 1 en R 1 0,60 
2 voorbehandeling L 1 0,50 
3 voorbehandeling R 1 0,50 
4 aanzetten L 1 0,25 
5 aanzetten R 1 0,25 
6 controle L 2 en R 2 0,25 
7 wachttijd van de melker 
8 mach. namelken + afnemen L 2 0,50 
9 mach. namelken t afnemen R 2 0,50 
10 verwisselen L 2 en R 2 0,60 
11 voorbehandeling L 2 0,50 
12 voorbehandeling R 2 0,50 
13 aanzetten L 2 0,25 
14 aanzetten R 2 0,25 
15 controle L 1 en R 1 0,25 
16 wachttijd van de melker 
17 mach. namelken + afnemen L 1 0,50 
18 mach. namelken + afnemen R 1 0,50 
19 verwisselen L 1 en R 1 0,60 
Uit tabel 9 blijken de volgende tijden : 
handelingentijd bij koe LI (handeling 5 t/m 16) : 4,35 mi­
nuten; 
totale behandelingstijd L .1 (handeling 2 t/m 17) : 5,60 mi­
nuten ; 
mantijd per koe (handeling 1 t/m 18 : 4) : 1,70 minuten. 
Hieruit volgt, dat de melker bij deze organisatie 4,35 minu­
ten nodig heeft voor de handelingen verricht tijdens het melken 
van koe L 1. 
Volgens tabel 4 moet de melkgift dan 8,0 kg bedragen. Ook deze 
methode geeft bij een lagere melkgift aanleiding tot een minder 
goede kwaliteit van het werk. 
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De prestatie van de melker is volgens tabel 6 bij gebruik van 
twee melkstellen niet belangrijk lager dan bij 4 melkstellen, 
In een dubbele tweestandsmelkstal kan daarom het beste met-
twee melkstellen worden gewerkt. Het gevolg van de methode met 4 
melkstellen in een "open" melkstal is, dat de melker zwaarder wordt 
belast, terwijl hiertegenover geen prestatieverhoging staat. Een 
voordeel is, dat bij grote verschillen in de melktijd per koe de 
melker betere mogelijkheden heeft tot aanpassing. Bij een melkgift 
kleiner dan ca. 8 kg vermindert de kwaliteit van het werk sterk 
bij continu gebruik van vier melkstellen. 
De gebruiksmogelijkheden van de open dubbele tweestandsmelkstal 
kunnen eigenlijk pas goed tot hun recht komen als de omstandigheden 
nopen tot niet-systematisch werk. Een juiste aanpassing van de mel­
ker aan dergelijke omstandigheden vereist echter een hoge vaardig­
heid en betekent een vrij zware geestelijke belasting. Hij moet 
eventueel afwisselend met 4, 3 of 2 melkstellen kunnen werken, maar 
daarbij tevens voldoen aan de eisen voor goed melken. Het continu 
gebruik van vier melkstellen moet echter in het algemeen worden af­
geraden . 
4.2.4 Dubbele driestandsmelkstal en zesstands-visgraatmelkstal 
In beide staltypen zijn aan weerszijden van de melker 3 koeien 
achter elkaar geplaatst, in totaal is dus plaats voor 6 koeien in 
de stal. De melker werkt met 3 melkstellen. Tussen 2 tegenover el­
kaar staande koeien bevindt zich een melkstel. De melkstellen wer­
ken of links of rechts in de stal. Een dubbele driestandsmelkstal 
met zijgangen maakt individueel verwisselen van de koeien mogelijk; 
zonder zijgangen noemt men dit type "gesloten" of "met groepsdoor-
loop". Zowel het open als het gesloten type komt voor. 
In de visgraatmelkstal staan de koeien in een hoek van 30° opge­
steld ten opzichte van de ruimte voor de melker. In alle visgraat-
melkstallen wordt groepsdoorloop toegepast. De arbeidsmethode in 
beide melkstallen is gelijk. De loopafstand van de melker in de 
dubbele driestandsmelkstal is echter groter dan die in de visgraat­
melkstal. Door de grotere afstand tussen de koeien is bovendien het 
overzicht over het melken minder goed dan bij de visgraatmelkstal. 
Het arbeidsschema met een korte en een lange" machinestoptijd 
wordt als volgt weergegeven : 
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Tabel 10 Overzicht arbeidsschema gesloten dubbele driestandsmelk-
stal en zesstands-visgraatmelkstal; 3 melkstellen; korte 
machinestoptijd. 
(koeien L 1, L 2 en L 3 zijn aangesloten) 
1 verwisselen koe R 1, R 2, R 3 0,75 
2 controle 0,25 
3 wachttijd van de melker 
4 voorbehandeling R 1 0,50 
5 mach. namelken + afnemen LI 0,50 
6 aanzetten R 1 0,20 
7 voorbehandeling R 2 0,50 
8 mach. namelken + afnemen L 2 0,50 
9 aanzetten R 2 0,20 
10 voorbehandeling R 3 0,50 
11 machinaal namelken + afnemen L 3 0,50 
12 aanzetten R 3 0,20 
13 verwisselen koe L 1, L 2, L 3 0,75 
11+ controle 0,25 
15 wachttijd van de melxer 
16 voorbehandeling L 1 .0,50 
17 machinaal namelken + afnemen R 1 0,50 
18 aanzetten L 1 0,20 
19 voorbehandeling L 2 0,50 
20 machinaal namelken + afnemen R 2 0,50 
21 aanzetten L 2 0,20 
22 voorbehandeling L 3 0,50 
23 machinaal namelken + afnemen R 3 0,50 
24 aanzetten t 3 0,20 
Bij hat schema met de korte machinestoptijd (tabel 10) zijn de 
gegevens : 
handelingentijd bij koe R 2 (handeling 10 t/m 20) is 4,40 mi­
nuten ; 
totale behandelingstijd (handeling 7 t/m 20) is 5,60 minuten; 
mantijd per koe (handeling 1 t/m 12) : 3, ongeveer is 1,55 mi­
nuten . . 
De melker heeft tijdens het melken van koe R 2 4,40 minuten 
nodig voordat het melkstel bij deze koe weer kan worden afgenomen. 
Dit betekent volgens tabel 4 dat de melkgift per koe tenminste 8,0 
kg moet zijn (melksnelheid 1,8 kg per minuut). De melker heeft bij 
deze melkgift geen wachttijd en is volledig belast. Bij een gemid­
delde melkgift van 10 kg is 4,65 minuten benodigd, waaruit een wacht­
tijd voor de melker van 0,25 minuten resulteert, met een mantijd van 
1,63 minuten per koe. 
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Tabel 11 Overzicht arbeidsschema gesloten dubbele driestandsmelk-
stal en zesstands-visgraatmelkstal; 3 melkstellen; lange 
machine-stoptijd. 
Uit het schema met de lange machine-stoptijd (tabel 11) blijkt het 
volgende : 
handelingentijd bij koe R 2 (handeling 12 t/m 17) is 2,25 mi­
nuten; 
totale behandelingstijd (handeling 8 t/m 17) is 3,75 mi­
nuten; 
mantijd per koe (handeling 1 t/m 12) : 3, is ongeveer 1,60 
minuten. 
De melker heeft, tijdens het melken van koe R 2, 2,25 minuten 
nodig voor alle handelingen voor dat het melkstel bij deze koe kan 
worden afgenomen. Volgens tabel 4- kan deze organisatie ook bij zeer 
lage melkgiften nog worden toegepast. Bij een melkgift van 8,0 kg 
is de benodigde machine-melktijd 4-,44 minuten, waardoor de melker een 
wachttijd heeft van 2,20 minuten. 
De mantijd per koe bedraagt nu circa 2,30 minuten. 
Uit het bovenstaande blijkt, dat de melker in een dubbele drie-
standsmelkstal en een zesstands-visgraatmelkstal 3 melkstellen kan be 
dienen indien hij de methode en de organisatie bij de gemiddelde melk 
gift aanpast. De methode met een korte machine-stoptijd kan alleen 
worden gevolgd tot een minimale gemiddelde melkgift van 8,0 kg per 
koe. Bij een lagere melkgift moet de melker de methode met de lange 
machine-stoptijd volgen. 
1 verwisselen koe R 1, R 2, R 3 
2 controle 
3 wachttijd van de melker 
4 machinaal namelken r afnemen L 1 
5 machinaal namelken + afnemen L 2 
6 machinaal namelken + afnemen L 3 
7 voorbehandeling R 1 
8 voorbehandeling R 2 
9 voorbehandeling R 3 
10 aanzetten R 1 
11 aanzetten R 2 
12 aanzetten R 3 
13 verwisselen koe L 1, L 2, L 3 
14 controle 
15 wachttijd 
16 machinaal namelken + afnemen R 1 
17 machinaal namelken + afnemen R 2 
18 machinaal namelken + afnemen R 3 
19 voorbehandeling L 1 
20 voorbehandeling L 2 
21 voorbehandeling L 3 
22 aanzetten L 1 
23 aanzetten L 2 
24 aanzetten L 3 
0,50 
0,50 
0,50 
0,50 
0,50 
0,50 
0,25 
0,25 
0,25 
0,50 
0,50 
0,50 
0,50 
0,50 
0,50 
0,25 
0,25 
0,25 
0,75 
0,25 
0,75 
0,25 
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Het verse;--il in prestatie van beide melkstallen is niet aan­
toonbaar. De nevenpurrten zijn : 
kortere looplijn in de visgraatmelkstal; 
mogelijkheid tot kruislings aanbrengen van de melk-
stellen in de visgraatmelkstal. 
4.2.5 Acht- en tienstands-visgraatmelkstal 
In deze melkstal staan aan weerszijden van de ruimte voor de 
melker 4 respectievelijk 5 koeien. Er wordt door 1 melker met 4 
en 5 melkstellen gewerkt. De melkstellen werken links of rechts. 
De melker heeft de mogelijkheid om de melkstellen kruislings aan 
te sluiten, hetgeen belangrijk kan zijn bij zeer grote verschillen 
in de machine-melktijd van de koeien in een rij. De melker is ech­
ter snel overbelast, hetgeen zal blijken uit het arbeidsschema. 
In principe kan de visgraatmelkstal een groot aantal standen 
bevatten. Buiten Nederland komen twaalf- en zelfs zestienstands-
visgraatmelkstallen voor op de zeer grote melkveebedrijven. 
Bepalend voor het aantal standen en het aantal melkstellen is 
de capaciteit van de, melker. Van belang is dat het werk door 1 per­
soon wordt verricht. In het volgende gaan wij uit van een achtstands-
visgraatmelkstal waarin 1 melker met 4 melkstellen werkt. 
Het arbeidsschema en werkvolgorde is voor de methode met een 
korte en een lange machine-stoptijd als volgt. 
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Tabel 12 Overzicht arbeidsschema achtstands-visgraatmelkstal; 
4 melkstellen; korte machine-stoptijd, 
(koeien L 1, L 2, L 3 en L 4 zijn aangesloten) 
1 verwisselen koe R 1, R 2, R 3, R 4 1 ,00 
2 controle 0,25 
3 wachttijd 
4 voorbehandeling R 1 0,50 
5 mach. nameIkon + afnemen L 1 0,50 
6 aanzetten R 1 0,20 
7 voorbehandeling R 2 0,50 
8 mach. namclken + afnemen L 2 0,50 
9 aanzetten R 2 0,20 
10 voorbehandeling R 3 0,50 
11 mach, narnelken + afnemen L 3 0,50 
12 aanzetten R 3 0,20 
13 voorbehandeling R 4 0,50 
14 mach» namelken + afnemen L 4 0,50 
15 aanzetten R 4 0,20 
16 verwisselen koe L 1, L 2, L 3, L 4 1 ,00 
17 controle 0,25 
18 wachttij d 
19 voorbehandeling L 1 0,50 
20 mach. namelken + afnemen R 1 0,50 
21 aanzetten L 1 0,20 
22 voorbehandeling L 2 0,50 
23 mach. namelken + afnemen R 2 0,50 
24 aanzetten L 2 0,20 
25 voorbehandeling L 3 0 ,50 
26 mach, namelken t afnemen R 3 0,50 
27 aanzetten L 3 0,20 
28 voorbehandeling L 4 0,50 
29 mach. namelken + afnemen R 4 0,50 
30 aanzetten L 4 0,20 
31 verwisselen koe R 1. R 2, R 3, R 4 1 ,00 
Uit het schema met de korte machine-stoptijd (tabel 12) kan het 
volgende worden afgeleid : 
handelingentijd bij koe R 1 (handeling 7 t/m 20) is 5,85 mi­
nuten ; 
totale behandelingstijd (handeling 4 t/m 20) is 7,05 minuten; 
mantijd per koe (handeling 1 t/m 15) : 4 is 1,51 minuten. 
Tijdens de machine-tijd heeft de melker 5,35 minuten nodig, hetgeen 
overeenkomt met meer dan 14,0 kg melk per koe. Een lagere melkgift 
vereist een organisatievorm met een lange machine-stoptijd. Over­
eenkomstig de gestelde kwaliteitseisen blijkt de meest juiste or­
ganisatievorm die te zijn, waarbij korre behandelingstijden moge­
lijk zijn. 
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Tabel 13 Overzicht arbeidsschema achtstands-visgraatmelkstal; 4- • • 
roelkstellen j lange machine-stoptij d. 
1 verwisselen R 1, R 2, R c » R 4 1 00 
2 controle 0 25 
3 wachttijd - — 
4 mach, namelken t afnemen L 1 0 50 
5 mach. namelken + afnemen L 2 0 50 
6 mach. namelken + afnemen L 3 0 50 
7 
8 
mach. namelken'+ afnemen 
voorbehandeling R 1 
L 4 0 
0 
50 
50 
9 voorbehandeling R 2 0 50 
10 aanzetten R 1 o' 25 
11 aanzetten R 2 0 25 
12 voorbehandeling R 3 0 50 
13 voorbehandeling R 4 0 50 
14 aanzetten R 3 0 25 
15 aanzetten R 4 0 25 
15 verwisselen koe L 1, L 2, T J_ 3, L 4 1 00 
17 controle 0 25 
18 wachttijd — — 
19 mach. namelken + afnemen R 1 0 50 
20 mach. namelken + afnemen R O Z. 0 50 
21 mach. namelken + afnemen R 3 0 50 
22 mach. namelken + afnemen R 4 0 50 
23 voorbehandeling L 1 0 50 
24 voorbehandeling L 2 0 50 
25 aanzetten L 1 0 25 
26 aanzetten L 2 0 25 
27 voorbehandeling'L 3 0 50 
28 voorbehandeling L 4 0 50 
29 aanzetten L 3 0 25 
30 aanzetten L 4 0 25 
31 verwisselen koe R 1, R 2, P 3, R 4 1 00 
Uit het schema met een lange machine-stoptijd (tabel 13) blijken 
variërende tijden : 
handelingentijd koe R 1 (handelin,g 11 t/m 19) is 3,50 minuten 
koe R 2 is 3,75 minuten, R 3 is 3,00 minuten, R 4 is 3,25 mi­
nuten; 
totale bchandelingstijd koe R 1 (handeling 8 t/m 19) is 4,75 
minuten, van koe R 2 is 4,75 minuten, R 3 is 4,25 minuten, R 4 
is 4,25 minuten; 
mantijd per koe (handeling 1 t/m 15) : 4 is 1,56 minuten. 
Gemiddeld blijkt een minimum molkgift van 4,5 kg per koe nood­
zakelijk. 
De conclusie is, dat gebruik van 4 iaelkstcllen met een korte 
machine-stoptijd in een achtstands-visgraatmelkstal vrijwel niet 
mogelijk is bij de gestelde eisen. Bij een melkgift van minder dan 
14,0 kg per koe moet de organisatie van het werk worden gewijzigd in 
de methode met een lange machine-stoptijd. De minimum melkgift per 
koe is dan 4,5 kg. 
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Hieruit kan tevens worden geconcludeerd dat gebruik van 5 melk­
stellen in een tienstands-visgraatmelkstal door 1 melker onmogelijk 
is bij korte machine-stoptijd, als hij alle handelingen van het ar-
beidsschema inderdaad wil uitvoeren. De melker is dan genoodzaakt 
toe te geven op de kwaliteit van het werk. Deze kwaliteitsverminde­
ring gaat in geringere mate optreden, als het namelken kan worden be­
perkt tot een bepaalde mate van controle, wat bereikt kan worden als 
de kwaliteit van veestapel en apparatuur daarop gericht is. 
In het vorenstaande is aangetoond waarom het aantal melkstellen 
dat de melker bedient mede bepalend is voor de kwaliteit van het werk. 
Zodra de melker met te veel melkstellen werkt,gaat de kwaliteit van het 
werk achteruit. 
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5. HET MELKEN IN DE PRAKTIJK 
In het volgende bespreken wij de resultaten van arbeidsstudies, 
ingedeeld naar : 
de machine-tijd en de melksnelheid ; 
de machine-werk- en stoptijd en de prestatie per melkstel; 
de prestatie per uur en de mantijd per 100 kg melk. 
5.1 Machine-tijd 
De machine-tijd kan worden verdeeld in de zuivere machine-tijd 
en de machinale namelktijd. Samen vormen zij de tijd die de machine 
aan de koe werkt. Door deze tijd te delen op de melkgift verkrijgt 
men de gemiddelde melksnelheid. 
De machine-tijd wordt bepaald door de arbeidsmethode, de melk­
gift en de melkbaarheid van de veestapel. 
In grafiek 1 is de melksnelheid bij diverse methoden en ver­
schillende melkgiften weergegeven. Hieruit blijkt het volgende : 
1. Naarmate de melkgift daalt, daalt ook de melksnelheid. 
2. Naarmate de melkgift hoger is, wordt er in de praktijk relatief 
een lagere melksnelheid bereikt ten opzichte van de als normaal 
aangenomen melksnelheid volgens lijn B. 
3. De methode met 3 melkstellen geeft een ongunstig beeld bij de ho­
gere melkgiften, omdat daarbij soms met 3 melkstellen werd gewerkt 
in een dubbele tweestandsmelkstal, hetgeen een moeilijke organi­
satie inhoudt, 
In de praktijk treft men bij gelijke methode en melkgift een 
grote spreiding in de bereikte melksnelheid aan. De soms lage melk-
snelheden zijn een gevolg van het dikwijls te lang aanstaan van de 
melkmachine aan de koe. Bovendien wordt soms te laat begonnen met 
het machinaal nameIkon. Bij nadere beschouwing blijken vaak nog ver­
schillende andere fouten to zijn gemaakt waarvan een onvoldoende of te 
weinig intensieve voorbehandeling en een te lange wachttijd tussen 
voorbehandelen en aanzetten van het melkstel kunnen worden genoemd. 
Opgemerkt moet worden dat aan de vakbekwaamheid van de melker 
bij gebruik van meer dan twee melkstellen hogere eisen moeten worden 
gesteld. 
De voorbehandeling moet feitelijk intensiever zijn bij een lagere 
melkgift en zou daardoor meer tijd moeten vragen. In de praktijk blijkt 
veelal het tegendeel, als gevolg van een groter wordende belasting van 
de melker bij een dalende melkgift. In grafiek 2 (bijlage 7.1) komt dit 
ook duidelijk tot uiting. De voorbehandeling komt dus kennelijk in de 
verdrukking. De tijd van voorbehandelen blijkt bovendien in het alge­
meen läger te zijn naarmate meer melkstellen per melker in gebruik 
zijn. Wanneer voor een goede voorbehandeling niet voldoende tijd be­
schikbaar is, dan wordt o.i, op niet verantwoorde wijze gewerkt, het­
geen vooral bij machinaal namelken tot uitdrukking komt in een minder 
goed afgeven van de melk. Een goede voorbehandeling vraagt 0,4- tot 0,5 
minuut, waarbij in aanmerking genomen moet worden, dat bij oudmelkte 
koeien meer zorg aan de voorbehandeling besteed moet worden dan aan nieuw-
melkte koeien. De genoemde richttijd kan echter veel te kort blijken als 
de dieren abnormaal vuil zijn. 
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5.2 Machine-werktijd, en -stoptijd 
De melker kan of moet het melkstel soms stilzetten, afhanke­
lijk van de arbeidsmethode en de organisatie. 
In een dubbele melkstal met 2 apparaten ontstaat steeds een 
machine-stoptijd doordat telkens het apparaat aan een kant moet 
wachten op het verwisselen en de voorbehandeling van de koe aan 
die kant. Is het aantal melkstellen (apparaten) gelijk aan het aan­
tal standen van de melkstal, dan ontstaat steeds een stoptijd. 
Bij de waarnemingen kwamen de volgende mogelijkheden naar voren: 
a. De melkstellen zijn continu in gebruik. Zodra een raelkstel wordt 
afgenomen kan het meteen weer worden aangesloten, aangezien de 
volgende koe klaar staat. 
b. De melkstellen zijn voor een gedeelte van de tijd continu in ge­
bruik. Doordat de melktijden van de koeien niet gelijk zijn, is 
het soms nodig een rnclkstel af te nemen en stil te zetten. 
c. De melkstellen zijn nooit continu in gebruik. Na het melken van 
elke koe hangt het betreffende melkstel stil. 
In grafiek 3 is de bruto-prestatie per melkstel weergegeven. Deze 
prestatie werd per bedrijf als 
totale melkhöeveelheid . , , . 
totale melktijd x aantal molkstellen Ult§ed™kt kg/mmuut. 
Hierbij blijkt het volgende : 
de prestatie per melkstel daalt bij een dalende melkgift; 
bij de lagere melkgiften is de prestatie lager naarmate meer 
melkstellen worden gebruikt; 
de prestatie per melkstel ligt bij een lange machine-stoptijd 
lager dan bij een korte machine-stoptijd voor dezelfde methode. 
5.3 De manprestatie 
De prestatie van de melker hangt af van velerlei factoren. Enkele 
ervan zijn : 
de melkgift en de melkbaarheid van de melkveestapel; 
de arbeidsmethode en de organisatie; 
de oponthouden. 
Het melken vraagt meer tijd bij een hogere melkgift, terwijl een 
goede melkbaarheid van de veestapel het werk belangrijk versnelt. Com­
binatie van goede melkhaarheid en de juiste arbeidsmethode geeft de 
hoogste melksnelheid. 
Door middel van arbeidsschema's kan worden berekend, wat de maxi­
male prestatie van de melker is onder behoud van een goede kwaliteit 
van het werk. In hoofdstuk i+ is dit reeds aangegeven voor de verschil­
lende arbeidsmethoden en melkstallen, jn tabel '14 (zie 7.1) is dit 
samengevat. Daarin is tevens de mantijd per 100 kg melk opgenomen, een 
grootheid die in acker opzicht als aanduiding voor de doelmatigheid van 
het werk in een bepaalde situatie kan worden beschouwd. Het verloop 
daarvan, bij diverse arbeidsmethoden en melkgiften, is weergegeven in 
grafiek 4. Uit de grafiek blijkt hoc de mantijd per 100 kg melk 
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stijgt bij een dalende rnelkgift; 
daalt naarmate meer melkstellen por melker worden gebruikt (hier­
bij daalt vaak tevens de melksnelheid), 
In dezelfde grafiek is ook de grootte van de wachttijd van de 
melker aangegeven ten opzichte van de rnelkgift. Met dalende melk-
gift neemt deze wachttijd sterk af. De omstandigheden zijn in de 
praktijk meestal ongunstiger dan in de grafiek is voorgesteld, ten 
gevolge van verschillen binnen de veestapel m.b.t. de rnelkgift, de 
fysiologische eigenschappen, storingen, enz. De melker moet deze ver­
schillen kunnen opvangen. Hiervoor moet hij tijd beschikbaar hebben 
in de vorm van wachttijd. Grafiek 4 toont, bij verschillende arbeids-
methoden, bij welke rnelkgift de wachttijd zo gering is dat overbelas­
ting van de melker zal gaan optreden. Bij deze punten (aangeduid met 
een pijltje) is het noodzakelijk geworden over te gaan op een andere 
organisatie van het werk, bijv. een lange machine-stoptijd, of op 
een andere methode. 
In deze grafiek is ook een overzicht gegeven van het aantal, inan-
minuten per 100 kg melk uit enige praktijkwaarnemingen. 
De soms belangrijke verschillen ten opzichte van de berekende 
lijnen zijn, voor wat betreft de afwijking naar boven, in hoofdzaak 
een gevolg van de lage melksnelheid die ontstond doordat de melkstel-
len te lang bij dc koeien aangesloten bleven. Daar waar de praktijk-
lijn" minder manminuten per TOO kg melk aangeeft dan de overeenkom­
stige berekende situatie, kan dit verschillende oorzaken gehad heb­
ben. De melkbaarheid van de veestapel kan bijv. extra goed zijn ge­
weest. Maar het is ook mogelijk dat bepaalde handelingen korter dan 
normaal hebben geduurd, wellicht zelfs zo kort, dat een relatief ge­
ring aantal manminuten per 100 kg melk samen gaat met een onvoldoende 
kwaliteit van het gehele werk van het melken. De grootheid "aantal 
manminuten per 100 kg melk" is dan ook niet zonder meer een maat­
staf voor goed melker.. Wel geven waarden hoger- dan do normale een aan­
duiding dat er een of meer factoren de doelmatigheid van het werk on­
gunstig hebben beïnvloed, Re combinatie van doelmatigheid en goede 
kwaliteit van het melken is niet op eenvoudige wijze in een kengetal 
uit te drukken. 
Wat de prestatie van de melker betreft, is onder paragraaf 4.1 al 
opgemerkt dat onder bepaalde omstandigheden daarvan een deel moet wor­
den opgeofferd terwille van de handhaving van een juiste wijze van 
melken. Dit standpunt wordt niet steeds in de praktijk aangetroffen. 
Bij lage gemiddelde rnelkgiften kunnen soms zeer hoge prestaties worden 
bereikt, d.w.z. grote aantallen koeien per uur worden gemolken, (Zo 
werd bijv. een man-prestatie van 54 koeien/uur waargenomen bij 4,9 
kg rnelkgift in een achtstands-visgraatmelkstal met PI A4;. In dit ver­
band verwijzen wij tevens naar de arbeidsfilms in bijlage 7.2. Naar 
aanleiding van het bovenstaande zal net echter duidelijk zijn, dat 
het niet verstandig is uitsluitend op grond van deze prakt ij kuitkoms ten 
tot methoden-vergelij king te komen. 
Meer houvast bieden daarentegen de waarden die op basis van de in 
hoofdstuk 4 besproken arbeidsschema's zijn uitgezet in grafiek 5. Deze 
berekende prestaties zijn las optimaal bij een goede kwaliteit van het 
werk onder gebruikmaking van de genoemde basisgegevens. 
De melker zal over een zo groot mogelijk traject van de aangeduide 
gemiddelde rnelkgift per koe een organisatie toepassen waarbij de melk-
-  31  -
stellen onmiddellijk na gebruik aan één kant worden overgezet naar 
de koeien aan de andere kant van de raelkstal (korte machine-stop-
tijd). Neemt men als voorbeeld de gesloten dubbele driestandsmelk-
stal of zesstands-visgraatmelkstal (lijn E in grafiek 5) : de mel­
ker werkt met 3 melkstellen en een korte machine-stoptijd in het 
traject van 12 kg/koe/keer gemiddeld tot 8 kg/koe/keer gemiddeld. 
Daalt de melkgift tot minder dan 8 kg/koe/keer, dan past de melker 
een lange machine-stoptijd toe. De prestatie daalt hierdoor, maar 
kwalitatief kan een hoog peil gewaarborgd blijven. 
Voor de verschillende combinaties van doorloopmelkstal en me­
thode kunnen de volgende grenswaarden voor de prestatie van de mel­
ker worden afgelezen voor een traject van 12 kg tot 3 kg gemiddelde 
melkgift per koe (Zie grafiek 5) : 
Begrenz ing  voor  P res ta t ie  van  
goede  u i t voerbaar ­ de  me lker  i n  
L  j n  Type  me lks ta l  î i îe tho  ae  
I l l ach  i  ne-
s top t  i ] d  
he id  (boven-  en  
onaerg rans  van  de  
gemidde l  de  me ik -
g i f t  per  koe  
aan ta l  koe ien  
uur  
A dubbe le  rae lks ta l  P1A2 noodzake-
i  ;  ;  L  
van  12  to t  3  kg  1 9 - 2 5  
B ges lo ten  dubbe le  twees tands  P I  Â2  
l i j k  
1  ang  
k  o  r t  van  12  to t  3  kg  24  -  36  
C dubbe le  taees tands  (epen)  P1 A4 1  ang  van  1  2  to t  8  kg  39  -  32  
B •  C 
E  
dubbe l  e  t v /ees tands  (open)  
dubbe le  d r ies tands  ;  zes­
P1 n?. kor t  van  8  to t  3  kg  26  -  36 
s tands-v isg raa t  P I  M3 ko r t  van  12  to t  8  kg  35  -  38  
E dubbe le  d r ies tands  ;  zes­
s tands-v isg raa t  P1 A3  '1  ang  van  8  to t  3  kg  25  -  31  
D ach ts tanas-v isg raa t  p i  A4  ( ko r t j  ^  1  4  kg  (31)  
D ach ts tands-v isg raa t  P I  A4  1  ang  van  12  to t  4  kg  32  -  37  
D •  E overgaan  op  zess tands-
v isg raa t  
P I  A3  1  ang  van  4  to t  3  kg  29  -  31 
5.4 Bedrijfsomvang en type doorloopmelkstal 
Op grond van hetgeen in dit en de voorafgaande hoofdstukken is 
weergegeven, kunnen de volgende richtlijnen worden gegeven ten aan­
zien van het type doorloopmelkstal dat bij een bepaalde bedrijfsom­
vang reëel mag worden geacht. 
Voor bedrijven met een omvang tot ongeveer 20 melkkoeion: een 
dubbele melkstal, waarin de melker met 2 apparaten kan werken. 
Indien de melker om bepaalde redenen met de-hand wil namelken 
kan hij slechts 1 apparaat bedienen. Bij dit type melkstal is 
niet aan voorziening met een rnelkleiding gedacht. Daaruit kan 
nl. hier geen tijdsbesparing voortvloeien, aangezien de extra 
benodigde tijd voor de reiniging steeds groter zal zijn dan de 
mogelijke tijdwinst bij het melken. 
Voor bedrijven met ongeveer 20 tot 4-0 melkkoeien: een dubbele 
t'weestandsmeikstal, ingericht voor1 het melken met 2 apparaten 
óf melkstellen. Een melkleiding is hier nl. denkbaar. De een­
voudigste wijze van werken bereikt men in het gesloten type. 
Bij het open type wordt een hogere vaardigheid van de melker 
vereistj als gevolg van liet individueel verwisselen van de 
koeien. Dit geldt in het bijzonder, indien met meer dan 2 melk-
stellen wordt gewerkt, een methode die overigens alleen tot 
zijn recht kan komen bij extreme verschillen in melktijd per 
koe en/of hoge gemiddelde melkgift. 
Voor bedrijven met circa 35 melkkoeien en meer: keuze uit een 
zesstands-visgraat- cn oen dubbele driestandsmelkstal. De melker 
gebruikt hierin 3 melkstellen. Een melkleiding zal in het alge­
meen gewenst zijn. Wat betreft het werken in een open dubbele 
driestands geldt in nog sterkere mate, wat hierboven is gezegd 
• over liet onderscheid met het gesloten type bij de dubbele twèe-
standsmelkstal. Men zal dan ook in het algemeen alleen de zes­
stands-visgraat- en de gesloten dubbele driestandsmelkstal in 
zijn keuze betrekken. 
Voor bedrijven met ongeveer 50 melkkoeien Bn meer kan men plaat­
sing van een achtstands-visgraatmelkstal overwegen. Hierin kan de 
melker met 4 melkstellen werken. Zoals onder 4.2.5 al is gemo­
tiveerd, moet dit type op eenvoudige wijze kunnen worden ingericht 
als zesstands-visgraat met 3 melkstellen. 
Het gebruik van een melkleiding is hier in hot algemeen noodza­
kelijk, omdat de melker door het bedienen van 4 melkstellen zwaar 
belast is. 
Onder de huidige praktijkomstandigheden zal, ook voor deze cate­
gorie bedrijven, de methode PIAS in een tienstands-visgraatmelk-
stal nog niet kunnen worden aanbevolen. Zoals uit hoofdstuk 4 
kan worden afgeleid, verdient dit type tr,eikstal pas overweging 
als bijv. net machinaal namclken geheel zou komen te vervallen, 
waardoor de melker zijn prestatie nog zou kunnen verhogen door 
een betere benutting van de molkstellen. Bovendien is daarvoor 
een zeer goede melkbaarheid van do veestapel en'een grote vaar­
digheid. van de melker vereist. 
Er is in het bovenstaande steeds gesproken over een doorloop-
me lk stal. Met betrekking tot de werkmethode geldt hetzelfde voor een 
doorloopmelkwagen. Bij de keuze tussen doorloopmelkstal en -wagen 
zijn zulke punten als bijv. de verkaveling van het bedrijf doorslag­
gevend. De invloed van deze keuze op het gehele werk is nader aange­
duid in bijlage 7.3, waarin het melken thuis en in de weide wordt 
vergeleken. 
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6 * SAMENVATTING 
Cp vele veehouderijbedrijven bestaat een arbeidsprobleem door 
schaarste en duurte van arbeidskrachten. Een bijdrage tot de oplos­
sing van dit probleem wordt gevormd door prestatieverhoging bij het 
melken. Na invoering van machinaal melken met.meer dan een apparaat 
en machinaal namelken vormt het doorlocpmelksysteem een voortzetting 
van de mogelijkheid tot rationalisatie. Hierbij wordt een belangrijke 
plaats ingenomen door het feit;, dat met het doorloopsysteem een per­
soon ook bij grote veestapels in de weideperiode al het werk alleen 
kan verrichten. Ook de omstandigheid dat de melker niet naar de koei­
en toe hoeft te gaan en nog verscheidene andere arbeidstechnische 
voordelen spreken ten gunste van de doorloopmelkstal. Hier staan 
enige nadelen en de beperking van de gebruiksmogelijkheid tegenover. 
Een volledige benutting van de mogelijkheden kan, met behoud van de 
eisen die aan goed melken gesteld moeten worden» alleen dan verwezen­
lijkt worden, indien de arbeiüsmethcdiek is afgestemd op het type 
doorloopmelkstal of -wagen. De grenzen en normen, zoals deze naar 
voren zijn gekomen uit veeteeltkundig en arbeidskundig onderzoek, 
bepalen daarbij de prestatie van de melker. Met deze factoren, die 
in dit l'apport afzonderlijk zijn behandeld, is de situatie in ver­
schillende typen doorloopsystemen schematisch benaderd. 
In de praktijk doen zich omstandigheden voor, zoals variatie 
in melkbaarheid en melkgift binnen de veestapel en storingen van 
allerlei aard, die de melker noodzaken in zijn arbeidsschema extra 
tijd op te nemen voor het opvangen van deze onregelmatigheden. 
Methode en organisatie moeten zodanig zijn, dat een goede kwali­
teit melk kan worden gewonnen en voor elke koe een goede 'behandeling 
is gewaarborgd, ook al gaat daardoor de prestatie van de melker kwan­
titatief iets omlaag. Het arbeidsverlichtend effect van een melklei-
ding is belangrijk als de melker zwaarder belast is door het gebruik 
van 3 of meer melkstellen, 
In een doorloopsysteem kan aan de eisen voor goed melken worden 
voldaan met behoud van een relatief hoge prestatie van de melker. 
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7• BIJLAGEN 
In het volgende is een aantal gegevens bijeengebracht, dat in 
de voorgaande paragrafen is gebruikt (7.1), dan wel als aanvulling 
daarop zou kunnen dienen (7,2 en 7.3). 
7.1 - Tabel 14 
Grafiek 1 t/m 5 
7.2 - Arbeidsfilms uit ,1c praktijk 
Grafiek 6 t/m 10 
7.3 Arbeidsbehoefte bij het melken in de weideperiode bij ge­
bruik van verschillende melkplaatsen. 
Bedrijf met resp. 15, 20, 30 en 40 melkkoeien. 
Tabel 15 
Grafiek 11 t/m 14 
-  36 -
BIJLÂGEJ. l  
Tabe l  1  4  Overz ich t  van  oen  aan ta l  berekende  waarden  b i j  ve rsch i l l ende  methoden  
en  t ypen  van  door l copmelks ta l  ( z ie  hoo fds tuk  4  en  g ra f ieken  i , k  en  5 ) .  
Methode  :  P1A2,  dubbe le  me lks t  a l  
f t l e l  kg i  f t  12  11  10  9  8- 7  6  5  4  3  
i i i e l ksne lhe id  2 ,50  2 ,32  2 ,15  1 ,97  1 ,80  1 ,63  1 ,45  1 ,28  1 ,12  0 ,94  
t i l ach i  ne t  ï  j  d  4 ,80  4 ,74  4 ,65  4 ,57  4 ,44  4 ,28  4 ,14  3 ,91  3 ,64  3 ,18  
Hande l  i  ngent  i  j  d  3 ,  uO 3 ,00  3 ,00  3 ,00  3 ,00  3 ,00  3 ,00  3 ,00  3 ,00  3 ,00  
Wacht t i j d  v /d  me lker  1 ,80  1 ,74  1 ,6b  1 ,57  1 ,44  1 ,28  1 .14  0 ,91  0 ,64  0 ,18  
Idem per  koe  0 ,90  0 ,87  0 ,82  0 ,78  0 ,72  0 ,64  0 ,57  0 ,45  0 ,32  0 ,09  
i i i an t i j d  per  koe  3 ,15  3 ,12  3 ,07  3 ,03  2 ,97  2 ,89  2 ,82  2 ,70  2 ,57  2 ,34  
Mant i j d  per  10U kg  26 ,2  z8 ,  K 30,7  ^  h 37 ,1  41 ,3  47 ,0  54 ,0  64 ,3  78 ,1  
Aan ta l  koe ien  per  uu r  19  \ ü 19  19  20  20  21  22  23  25  
Methode  :  P1A2,  ges lo ten  dubL  e l  e  t v fees tandsmelk  ta l  
l ï l e l kg i f t  12  11  10  9  8  7  6  5  4  3  
f i e l  ks  ne l  he i  a  2 ,50  2 ,32  2 ,15  1 ,97  1 ,80  1 ,63  1 ,45  1 ,28  1 ,12  0 ,94  
Mach ine t  i  j  d  4 ,80  L 7L ' 1 • ' 4,65  %57 4 ,44  4 ,28  4 ,14  3 ,91  3 ,64  3,1=8 
Hande l  i ngen t  i  jd  3 ,05  3 ,05  3 ,05  3 ,05  3 ,05  3 ,05  3 ,05  3 ,05  3 ,05  3 ,05  
Wacht t i j d  v /d  me lker  -1 -1 r 1  , , ' 3  1 ,69  1  ,60  1 ,52  1 ,39  1 ,23  ,09  0 ,86  0 ,59  0 ,13  
Idem per  koe  0 ,87  0 ,84  0 ,80  0 ,76  0 ,69  0 ,61  0 ,54  0 ,43  0 ,29  0 ,06  
Mant i j d  per  koe  2 ,47  2 ,44  2 ,40  2 ,36  2 ,29  2 ,21  2 ,14  2 ,03  1 ,89  1 ,66  
Mant i j d  per  10C kg  20 ,6  22 ,2  24 ,0  26 ,2  28 ,o  31 ,6  35 ,6  40 ,6  47 ,3  55 ,3  
Aan ta l  koe ien  per  uu r  24  24  25  25  26  27  28  29  31  36  
l ï l e thode  :  P1A3,  ges lo te  n  dubb  e l  e  u r  es tands-  o f  zess tands-v i  sg raa tme l  ks ta l  
I i i  e l  kg i  f t  12  11  10  9  8  
1  J 
13  7  I  6  :  5  4  3  
f t l e l  ks  ne l  he  i d  2 ,50  2 ,32  2 ,1  1 ,97  1 ,80  M ,80  1 ,63  ;  ^ ,  40  :  1 ,28  1 ,12  0 ,94  
f i l ach i  ne t  i  jd  4 ,80  4 ,74  4 ,5  4 ,57  4 ,44  :  4 ,44  4 ,28  i  4 ,14  :  3 ,91  3 ,64  3  ,18  
Hande l  i ngen t  i  jo  4 ,40  4 ,40  4 ,4  4 ,40  4 ,40  1 2 ,25  2 ,25  1 2 ,25  ^ 2 ,25  2 ,25  2  ,25  
Wacht t i j d  v /d  me lker  0 ,40  0 ,34  0 ,2  0 ,17  0 ,04  i  2 ,19  2 ,03  :  1 ,89  1 ,66  1 ,39  0 ,93  
1 dem per  koe  0 ,14  0 ,11  0 ,0  0 ,05  0 ,01  :  0 ,73  0 ,68  :  0 ,53  ;  0,55  0 ,46  0 ,31  
Mant i j d  per  koe  1 ,69  1  66  i  j  w ^  1 ,0  1 ,60  1 ,56  :  2 ,33  2 ,28  l  L  , 2 3  !  2 ,15  2 ,06  1 ,91  
Î î i an t i j d  per  10(3  kg  14 ,1  15 ,1  16 ,  17 ,8  19 ,5  !  29 ,2  32 ,6  :  37 ,2  i  43 ,0  51 ,5  63 ,6  
Aan ta l  koe ien  per  uur  35  36  36  37  38  i  25  26  !  2 7  ;  28  29  31  
mat  l ange  mach in£~s iop t i j d  
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BIJLAGE 7 .1  (ve rvo l  g )  
Methode  :  PI  A4 ,  dubbe le  twees i .anosmelks ia l  
Me lkg i f t  12  11  10  g  8  8 2 )  7 6  b  4  3  
l i i e l  ks  ne l  he i  d  2 ,50  2 ,32  2 ,15  1 ,97  1 ,80  1 ,80  1 ,63  1 ,4b  1 ,28  1 ,12  0 ,94  
Mach i ne t  i  j  d  4 ,80  4 ,74  4 ,65  4 ,57  4 ,44  4 ,44  4 ,28  4 ,14  3 ,91  3 ,64  3 ,18  
Hande l  i  ngen t i  j d  4 ,35  4 ,35  4 ,35  4 ,35  4 ,35  3 ,05  3 ,05  3 ,  0b  3 ,05  3 ,05  3 ,05  
Wacht t i j d  v /d  me lker  ü ,  45  0 ,39  0 ,30  0 ,22  0 ,09  !  , 0b  1 ,23  1 ,09  0 ,36  0 ,59  0 ,13  
Idem per  koe  0 ,11  0 ,10  0 ,08  0 ,0  G 0 ,02  0 ,69  0 ,61  0 ,54  0 ,43  0 ,29  0 ,06  
Mant i j d  per  koe  1 ,96  1 ,95  1 ,93  1 ,91  1 ,87  2 ,29  2 ,21  2 ,14  2 ,03  1 ,89  1 ,66  
f i l an t  i  j  d  per  100  kg  1  r ^ 17,7  19 ,3  21 ,2  23 ,4  28 ,6  31 ,6  35 ,6  40 ,6  47 ,3  55 ,3  
Aan ta l  koe ien  per  uur  30  3D 31  31  32  26  27  28  29  31  36  
Methode  :  PI  A4 ,  i n  ach t  s tands  - v i  s  g r  j a t  m e l  ; s " '  "O 
ïil e ikg i f t  12  11  10  J 8 7  6  5  4  i 3 >  3 
l ï i e l ksne lhe i  d  2 ,50  2 ,32  2 ,15  1 ,97  1 ,80  1 ,63  1 ,45  1 ,28  1 ,12  1 ,12  0 ,94  
ï f iach  i  ne t  i  jd  4 ,80  4 ,74  4 ,65  4 ,57  4 ,44  4 ,28  h H , , i r 3,91  3 ,64  3 ,64  3 ,18  
Hande l  i ngen t i j d  3 ,50  3 ,50  3 ,50  3 ,50  3 ,50  3 ,50  O  r r n  O , Jü 3,50  3 ,50  2 ,25  2 ,25  
Wach t t i j d  v /d  me lker  
•*, ° r\ 
! , Ju 1,24  1 ,15  1 ,07  0 ,94  0 ,78  0 ,64  0 ,41  0 ,14  1 ,39  0 ,93  
1 dem per  koe  0 ,32  0 ,31  0 ,29  0 ,27  0 ,23  0 ,19  0 ,16  0 ,10  0 ,03  0 ,46  0 ,31  
Mant  i  j  a  pe r  koe  1 ,88  1 ,87  1 ,85  1 ,83  1 ,79  1 ,75  1 ,72  1 ,66  1 ,59  2 ,06  1 ,91  
Mant  i  j  d  per  100  kg  1b , /  17 ,0  18 ,5  20 ,3  22 ,4  25 ,0  28 ,6  33 ,2  39 ,8  51 ,5  63 ,6  
Aan ta l  koe ien  per  uur  32  32  32  32  33  34  35  36  37  29  31  
me i  2  appara ten ,  z ie  P1A2,  ges lo ten  dubbe le  twees tandsmelks ta l .  
3) 
met  3  appara ten ,  z ie  P1A3,  zess tands-v isg raa tmc lks ta l .  
Me lkg i f t  i n  kg  oer  koe  per  keer .  
He l  ks  ne l  he  i d  in  kg  pe"  m inuu t .  
S lach t t i j d  van  de  me lker  per  cyc lus  en  per  koe .  
A l le  t i j den  in  manminu ten .  

melksnelheid 
kg/minuut 
A ——— P]Af, exclusief namelken met de hand - waarnemingen 
B p]At, inclusief machinaal namelken - berekend uit A 
C P^2, inclusief machinaal namelken - waarnemingen 
D plAt' idem - idem 
E plA3' idem - idem 
grafiek I De berekende en de waargenomen meiksnelheid in kg per minuut bij verschillende 
methoden en melkgiften. 
voor behandel ings-
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grafiek 2 De waargenomen voorbehandelingstijd. 
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grafiek 3 De waargenomen bruto-prestatie per melkstel bij 
korte (k.s.) en lange (l.s.) machine-stoptijd voor 
twee methoden. 
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grafiek 4 
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melk en berekende wachttijd voor de melker 
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Enige voorbeelden van doorloopmelk-
stallen: respectievelijk een dubbele 
tweestandsmelkstal zonder en met 
zijgangen en een achtstands-visgraat-
melkstal. De zijwanden van de mel­
kersruimte moeten zodanig zijn uitge­
voerd, dat er plaats is voor de voeten 
van de melker als deze zo dicht mo­
gelijk bij de standen bezig is, 
(Maquettes Cons v. Boerderijbouw). 
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Graf iek 6:  P29 (3-7-1962)  Graf iek 7:  V26 (29-8-  1961)  
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BIJLAGE 7,2 
Opname no. : P 29, 3-7-1962 (grafiek 6) 
P1A2 in dubbele tweestandsmelkstal (zijgangen), melkleiding 
Gemiddelden van 37 koeien. 
Gemiddelde melkgift» kg 8,6 
Melksnelheid, kg/min 1 ,4 
Machinotijdj minuten ^ 6,07 
Controle I 1 
wachttijd van de melker, min ) *' 
Manminuten per koe 3,35 
Totale behandclingstij d, min/koe 7,70 
Mantijd per 130 kg molk 38,7 
Prestatie, koeien per uur 13 
Machine-rît opt ij d 5 % 
De melkbaarhoid van de koeien op dit bedrijf is over het algemeen matig. 
Hieraan is zonder selectie van de veestapel weinig te doen. De melker ver­
richt het werk naar omstandigheden redelijk. De melktijden zijn te lang, 
waaruit een lage melksnelheid resulteert. Hierdoor is ook de mantijd per 
100 kg hoog. 
Een zeer goede voorbehandeling zou hier beter geweest zijn, met een zo 
kort mogelijke wachttijd tussen voorbehandeling en aansluiten van het 
apparaat, 
Opname, no. : V 26, 2 9-8-1961 (grafiek 7) 
P1A2 in gesloten dubbele tweestandsmelkstal, geen melkleiding. 
Gemiddelden van 3C koeien, 
Melkgift, kg/koe 5,5 
Melksnelheid, k g / ra in 1,9 
Machinetijd, minuten 3,46 
0 , 1 1  
Controle ^ 
Wachttijd van de melker, minuten ƒ 
Manminuten per koe ' 2,00 
Totale behandelingstijd, min/koe 5,77 
Mantijd per 100 kg melk 29,8 
- 9 30 
Machine-stoptij d 8 % 
Er wordt een hoge prestatie bereikt. De wachttijd van de koe tussen voor-
behandelen en aansluiten van het apparaat was meestal te lang, als gevolg 
van een te vroeg -verrichte voorbehandeling. 
De melkmachine-apparaten zijn praktisch constant in bedrijf, de stoptijd 
bedraagt slechts 8 % van de totale melktijd. 
De koeien op dit bedrijf laten zich over het algemeen goed melken. Naarmate 
de melkgift daalt, aal de melker de koeien moeten trainen op een vlot blij­
ven afgeven van de melk door de wachttijd tussen voorbehandelen en aan­
sluipen van het apparaat korter te maken. De werkwijze : 2 koeien achter 
elkaar voorbehandelen, moet dan worden gewijzigd in een werkvolgorde : 
voorbehandelen LI, machinaal namelken R1. afnemen R1, aansluiten LI, 
controle 112, voorbehandelen L2, machinaal nainelken R2, afnemen R2, aan­
sluiten L2. 
De voorbehandeling zal daarbij tevens intensiever kunnen zijn. 
BIJLAGE 7.2 (vervolg) -  HO -
Opnaine no. : P 50, 20-9-1962 (grafiek 8) 
PI A4 in achta tan ds-visgraatmelkstal 
Gemiddelden var. 56 koeien. 
Melkgift, kg/koe 
Melksnelheid., kg/min 
Machinetijd» minuten 
Controle, min 
Wachttijd van de me ik ei» 
Manminuten per koe • 
Totale behandelingstijd, min/koe 
Mailtijd per 100 kg molk 
Prestatie » koeien per uur 
Machine-stoptij d 
36 
27 % 
5,0 
1 ,10  
4 ,55  
0,03 
0,00 
1 ,67 
3,05 
33,6 
De melker heeft hier vrijwel geen tijd voor controle en is volbe-
last. De toegepast;-: methode is op verschillende punten onjuist. Doordat 
de melker steeds 4 koeien achter elkaar voorbehandelt, ontstaat voor de 
koe een belangrijke wachttijd tussen voorbehandeling en aansluiten van 
het melkstel, Deze wachttijd wordt nog vergroot door het te vroeg ver­
richten var. de voorbehandeling-. De prestatie is goed, de kwaliteit -van 
het werk laat to wensen over. Meer juist zou de volgende werkvolgorde al 
zijn : voorbehandelen R1,'machinaal namelken LI, afnemen LI, aansluiten 
R15 daarna evenzo de koeion R2, P3 en R'+. Maar ook deze werkwijze kan de 
melker niet toepassen omdat de melkgift hiervoor te laag is. De juiste werk­
methode is dan - ook die met 3 melkstellen, waarbij twee standen buiten ge­
bruik -worden gesteld. De melkstellen moeten hierbij eerst worden afgenomen 
en stil gehangen » voordat de melker de volgende koeien kan voorbehandelen 
(lange machine-stoptijd). Bij een melkgift van 5,0 kg zal de voorbehandeling 
intensiever moeten zijn, 
Opname no, ^  P 38, 29-8-1962 (grafiek 9) 
PI AU in achtstands-visgraatmelkstal 
Gemiddelden van 26 koeien. 
De prestatie van de melker is goed, alhoewel do kwaliteit van het werk te 
wensen overlaat. De melksnelheid is laag, als gevolg van een te lang 
aanstaan van de meikstellen en een te lange wachttijd voor de koe tussen 
voorbehandelen er aansluiten van het melkstel. De voorbehandeling is te 
weinig intensief en wordt meestal to. vroeg uitgevoerd» 
Gezien de lage melkgift Kan de melker een beter resultaat bereiken, indien 
hii met drie apparaten werkt en hiertoe twee standen buiten gebruik stelt. 
Hierdoor kan de melker meer zorg aan iedere koe afzonderlijk besteden. 
Me Ik gift, kg / k o ; 
Me ik s n e 3 li e i d s kg/min 
Machinetijd min/koe 
Controle 
Wachttijd van dn melker 
Manminuten por koe 
Totale behandelingstijd min/koe 
Mantijd. per 100 kg melk 
Prestatie, koeien per uur 
Machine-otopt ij <1 
1 ,57 
6,71 
29,7 
38' 
22 % 
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1,15 
4,61 
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Graf iek 10:  P27 (15-6-1962)  
BiJLAGE 7.2 (vervolg) 
Opname no, ; p 27, 15-6-1962 (grafiek 1Q) 
P1A4 in acht stands - vis praatmelks tal 
Gemiddelden van 48 koeien. 
Melkgiftj kg/koe 
Melksnelheid, kg/min 
Machinstijd, minuten 
Controle 
Wachttijd van de melker, minuten 
Manminuten per koe 
Totale behandelingstijd, min/koe 
Mantijd per 100 kg melk 
Prestatie, koeien per uur 
Mach ine-st optij d 
J 
3,04 
0 , 1 8  
De melker bereikt een hoge prestatie bij oer. redelijk goede kwaliteit 
werk doordat de methode wordt aangepast aan de melkgift. (Het spannen 
van een groot aantal koeien, zoals op dit bedrijf wordt gedaan, is een 
uitzondering; het maakt de organisatie van het werk uiteraard ingewikkel­
der.) De voorbehandeling kan meer intensief zijn, indien de melker niet 
vier doch slechts twee koeien achter elkaar voorbehandelt en aansluit aan 
de machine en pas daarna de volgende twee koeien voorbehandelt. Hij kan 
hierbij het eerst die koeien aansluiten die de langste machinetijd nodig 
hebben. 
Bij dalende melkgift zal de melker moeten overgaan op 3 apparaten, waar­
bij twee standen buiten bedrijf worden gesteld. 
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BIJLAGE 7.3 
De arbeidsbehoefte bij het melken in de weldeperiode bij gebruik van 
verschillende melkplaatsen 
Uitgaande van verschillende bedrij fsgroottc, is onderstaand het gehele 
werk van het melken per bedrijf vergeleken, waarbij de melkplaats is 
gevarieerd. 
Om de vergelijking te vereenvoudigen zijn de overige omstandigheden 
genormaliseerd, zoals : 
melkgift gemiddeld per koe 7,0 kg 
een paard als trekkracht, transportsnelhoid 6 km/uur. 
Naast het melken op het perceel is ook het "thuis-melkcn" berekend. 
Een weide-installatie, zomer- en winterstnl alsmede enkele doorloop­
systemen kregen een plaats met de diverse werkmethoden. 
In de berekening werd voor een bedrijf met resp. 15,20, 30 en 40 
melkkoeien het gehele werk opgenomen, inhoudende : 
het gereedmaken en eventueel op- en afladen van het melkgereedschap, 
het melken, 
de reiniging van de gebruikte apparatuur en melkstallen of -wagens, 
het transport heen en terug. 
De uitkomsten zijn in de hierna volgende tabel vermeld voor een afstand 
van 500 m en 1000 m tussen gebouwen en perceel en zijn verder weergegeven 
in de grafieken 11 t/m 14. 
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manuren 
per dag 
PjAf -Z.W.S. 
PjAJ - D.S. 
PJA2-D.S. 
PfA2-Z.W.S. 
PjAfWI. 
PjAj-D.W 
PjA2-W.I. 
PjA2-D.W. 
25 30x100m 
perceetsafstand 
manuren 
per dag 
11 
P)A2-Z.W.S. 
PJA2- D.S. 
PJAJ- W.I. 
P)A2-W.l 
PlAj -D.W. 
grafiek 12 
25 30 x 100m 
perceelsafstand 
manuren 
per dag 
11 
P1A2-D.2.S. 
2XPJA] - W.I. 
2xPJA2 -W.I. 
PjA2- W.I: 
P]A2-D.2.W. 
grafiek 13 
25 30 x 100m 
perceelsafstand 
manuren 
per dag 
11 
2x P1 ArW.I. 
25 30x100m 
perceelsafstand 
De handdouche levert geen tijdsbesparing op, maar Afb. 
kan wel, bijv. door aansluiting op een boiler, vol­
doende schoon en warm water op een gemakkelijke 
manier ter plaatse brengen waar het nodig is. 
Een gedeelte aan de achterzijde van de standvloer 
uitgevoerd als rooster met afvoer bevordert de 
reinheid en vergemakkelijkt het schoonmaken van 
de standen, (foto Min. v. L. en V. ). 
5 Een van de vele mogelijke uitvoeringen van een 
doorloopmelkwagen. Van de afgebeelde zesstands-
visgraatwagen kunnen de wanden en het dak van de 
"zijportalen" worden samengevouwen, zodat normale 
afmetingen worden verkregen ten behoeve van het 
transport, (foto Bloemsma, Kootstertille). 
Afb. 6 In een visgraat-melkstal is een schot 
aan de achterzijde van elke stand ge­
wenst om bevuiling van de melkers-
ruimte tegen te gaan; het levert bo­
vendien een extra beveiliging van de 
melker tegen trappen van de koeien. 
Een goed werkende krachtvoer-do-
seerinrichting, door de melker van 
de centrale ruimte uit bedienbaar, is, 
althans in de winterperiode, een ver­
eiste voor visgraatmelkstallen. (foto 
Min. v. L. en V. ). 
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Verklaring van enkele gebruikte termen en afkortingen 
Apparaat 
Arbeidsmethode 
Arbeidsschema 
Arbeidsstudie 
Bruto-melksnelheid 
Container 
Gehele werk (van het 
melken) 
Handelingentij d 
Korte machine-stop 
Lange machine-stop 
Machine-tijd, 
Machine-tijd, totale 
Machine-stoptijd 
Machine-werkt ij d 
Man-prestatie 
Mantijd per koe 
Mantijd per 100 kg melk 
compleet melkmachine-apparaat, hangend 
of staand type. 
organisatie en verhouding van aantal 
melkers en aantal apparaten/melkstellen 
tijden s m e lk en. 
schematische weergave van de volgorde 
van handelingen üj een bepaalde arbeidsmethode. 
bestudering van de arbeidsmethode en vast­
stellen van benodigde tijden per handeling, 
in kg per apparaat/melkstel per minuut 
volgens ; 
totale mclkhoeveelheid 
tctale melktijd x aantal apparaten/melkstellen 
reservoir, waarin melk wordt verzameld 
voordat deze afvloeit naar bus of tank. 
totale melktijd + voorbereidend en het 
nawerk (gereedmaken en reiniging van de 
apparatuur) + transport. 
benodigde 'tijd voor de handelingen die de 
melker moet verrichten tussen het aanzetten 
en het afnemen van het apparaat/melkstel 
bij dezelfde koe. 
het apparaat/melkstel wordt na het afnemen 
direct weer aangesloten bij de volgende koe, 
het apparaat/melkstel wordt na het afnemen 
stil gezet, naderhand volgt aanzetten bij 
de volgende koe. 
tijd, gedurende welke de machins aan een 
koe werkt, bestaande uit zuivere machinetijd 
en machinaal namelken. 
machine-werktijd + machine-stoptijd en wordt 
berekend volgens : totale melktijd x aantal 
apparaten (melkstellen). 
deel van de totale machine-tijd, gedurende 
welke de apparaten/melkstellen stil staan, 
deel van de totale machine-tijd, gedurende 
v/elke de apparaten/melkstellen in werking 
zijn, inbegrepen aanzetten,•afnemen, enz. 
de prestatie per man, als regel in aantal 
koeien per uur. 
b erbkend voIgen s : 
totale melktijd x aantal personen 
totaal aantal koeien 
1 00 kg melk ^ -, i • • • j ^ -, — ——;——rrrr xvTotale melkt lid x aantal pers.), 'totale meikgirt " - » 
c 100 kg melk ^ ^ , Qf —a__ x mant'lid per koe. Gem. mejJcgxrt per koe r 
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Manuren 
Melkgift 
Melkleiding 
Melkplaats 
Melkstel 
Netto-melksnelheid 
Normtijd 
Totale behandelingstijd 
Totale melktijd 
Zuivere machinetijd 
P. .A.(bijv. P1A3) 
W.I. z.w.s. 
D.S. 
D.W. 
D.2.S. 
D.2.W. 
6.V.S.i 8.V.S. 
aantal werkuren x aantal personen dat aan 
het werk deelneemt. 
hoeveelheid melk per koe en per keer in kg. 
voorziening, waardoor melk zonder toedoen 
vein de melker' in bussen of tanks stroomt, 
de plaats waar wordt gemolken: aan een weide-
installatie, in een zomer- of winterstal, 
door .loopmelkst al of -wagen, enz. 
te penhouders met melkklauw of syphon, s te 
melkslang, eventueel pulsator, voor gebruik 
in combinatie met melkleiding. 
hoeveelheid Tnelk in kg per minuut per appa­
raat/melkstel gemolken,volgens : 
melkgift 
machinetijd 
benodigde tijd voor een handeling of werk-
onderdeel, verricht door een vakbekwaam 
persoon, onder normale (resp. bepaalde wel­
omschreven) omstandigheden, met een normaal 
tempo. 
tijd, v/aarin de koe in behandeling is, van­
af begin voorbehandeling tot en met namelken. 
tijd voor het melken van een koppel koeien 
vanaf begin voorbehandeling eerste koe tot 
en met namelken .laatste koe. 
tijd van het werken van de machine aan een 
koe,zonder machinaal namelken of andere hulp. 
de.combinatie van het aantal personen en 
apparaten/melkstellen, dat bij een werkmethode 
is betrokken (bijv. ëën persoon volgt een werk 
methode, waarbij hij 3 apparaten gebruikt). 
we ide-in stallst i e. 
zomer- of winterstaf. 
dubbele melkstal (totaal 2 standen). 
dubbele, melkwagen (totaal 2 standen). 
dubbele tweestandsmelkstal (totaal 4 standen). 
dubbele tweestandsmelkwagen (totaal 4- standen) 
zesstands*-,resp. acht31ands-visgraatmelkstal. 
